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NYAMUK BAKAR BERUPA TEPUNG DAN MATERIAL PACKAGING 
(STUDI KASUS: PT X) 
 
Nama  : Imro’atun Nurul Azizah 
NRP  : 2513100105 




PT X merupakan produsen obat anti nyamuk bakar besar di Indonesia 
yang memiliki posisi kuat. PT X memiliki beberapa merek dagang obat anti  
nyamuk bakar terkenal di Indonesia. Sebagai salah satu produsen terbesar produk 
obat anti nyamuk bakar, PT X bertanggung jawab dalam menjaga kelancaran 
produksi agar dapat memenuhi permintaan konsumen terhadap obat nyamuk 
bakar secara tepat waktu, jumlah, dan kualitas. Kelancaran produksi dapat 
dipengaruhi oleh stabilitas dan kelancaran bahan baku yang tersimpan. 
Kelancaran bahan baku tergantung dari jumlah incoming dan outcoming material. 
Permasalahan yang terjadi pada persediaan bahan baku di PT X yaitu adanya 
ketidakseimbangan incoming dan outcoming material yang dapat berakibat pada 
overstock dan stockout. Kondisi tersebut dapat berpengaruh terhadap besarnya 
total biaya persediaan yang dikeluarkan. Dengan demikian, pada penelitian ini 
dilakukan kebijakan pengendalian persediaan bahan baku menggunakan lima 
kebijakan, yaitu model for uncertain demand, periodic review berupa (R,S) system 
dan (R,s,S) system, serta continuous review berupa (s,Q) system dan (s,S) system. 
Hasil dari kebijakan tersebut dibandingkan dengan kebijakan saat ini yaitu min-
max system. Dari hasil perhitungan, kebijakan dengan total biaya persediaan 
minimum yaitu (R,s,S) system R=3 hari untuk Tepung A, (R,s,S) system R=2 hari 
untuk packaging A, dan (s,S) system untuk Tepung B, Tepung C, Tepung D, 
Tepung E, packaging B, Packaging C, dan packaging D. 
 
Kata Kunci : Pengendalian Persediaan, Model for Uncertain Demand, (s,Q) 
System, (s,S) System, (R,S) System, (R,s,S) System, Total Biaya 
Persediaan  
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ABSTRACT 
PT X is one of the biggest anti mosquito producer in Indonesia which has 
powerful position. PT X has some best brand in Indoneisa. As a biggest anti 
mosquito producer, PT X has responsibility to  maintain the smoothness of 
production process in order to meet the customer demand at the right time, right 
quantity, and right quality. The smoothness of production process could be 
influenced by stability and smoothness of raw materials. It also depend on the 
quantity of incoming and outcoming materials. One of problem that occur in PT 
X’s inventory is imbalance of incoming and outcoming materials. This problem 
can causes overstock and stockout of raw materials. As the result, its condition 
can increase the inventory cost. So that, this reasearch attempt to search the most 
proper inventory control policy by comparing five systems, such as model for 
uncertian demand, (s,S) system, (s,Q) system, (R,S) system, and (R,s,S) system. 
Based on the calculation, the inventory control policy which has minimum of total 
inventory cost is (R,s,S) system which R=3 days for A powder, (R,s,S) system 
which R=2 days for packaging A, and (s,S) system for B powder, C powder, D 
powder, E powder, packaging B, packaging C, and packaging D. 
 
Keywords : Inventory Control, Model for Uncertain Demand, (s,Q) System, 
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Bab ini menjelaskan mengenai pendahuluan dari proposal tugas akhir. 
Pendahuluan terdiri dari latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, 
manfaat penelitian, ruang lingkup penelitian, serta sistematika penulisan laporan 
penelitian. 
 
1.1 Latar Belakang 
PT X merupakan produsen obat anti nyamuk bakar besar di Indonesia 
yang memiliki posisi kuat. PT X memiliki beberapa merek dagang obat anti  
nyamuk bakar terkenal di Indonesia. Obat nyamuk bakar yang diproduksi oleh PT 
X terdiri dari dua jenis, yaitu obat nyamuk bakar reguler dan obat nyamuk bakar 
khusus untuk nyamuk Aedes aegypty atau demam berdarah. Secara umum, 
produksi obat anti nyamuk bakar di PT X terdiri dari empat, yaitu formulasi, 
stamping, drying, dan packaging.  
Obat nyamuk bakar masih tetap digunakan oleh masyarakat Indonesia 
karena tingginya kasus penderita penyakit yang disebabkan oleh penyebaran 
penyakit melalui nyamuk. Penyakit tersebut seperti demam berdarah (DBD), 
malaria, chikungunya, dan sebagainya. Sehingga, keberadaan obat nyamuk bakar 
masih dibutuhkan oleh masyarakat Indonesia bahkan masyarakat negara lain 
karena kritisnya dampak yang diebabkan oleh perkembangbiakan nyamuk. 
Sebagai salah satu produsen terbesar produk obat anti nyamuk bakar, PT 
X bertanggung jawab dalam menjaga kelancaran produksi agar dapat memenuhi 
permintaan konsumen terhadap obat nyamuk bakar secara tepat waktu, jumlah, 
dan kualitas. Obat nyamuk bakar yang diproduksi oleh PT X digunakan untuk 
kebutuhan lokal sebanyak 70%  dan ekspor sebanyak 30%. Permintaan obat 
nyamuk bakar pada PT X awalnya dipengaruhi oleh musim. Pada saat musim 
hujan yang kira-kira terjadi pada bulan November hingga April pemintaan obat 
nyamuk meningkat. Sedangkan pada  musim kemarau yang terjadi pada bulan 
Maret hingga Oktober mengalami penurunan atau kembali pada permintaan 
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normal. Namun, saat ini permintaan obat nyamuk bakar dipengaruhi oleh market 
share dengan kompetitor lain. Sehingga, PT X bersaing dengan kompetitor lain 
agar tetap memperoleh pemesanan dari konsumen yang tertinggi di antara 
kompetitor lain. 
Oleh karena itu, PT X harus menjaga stabilitas ketersediaan produk untuk 
menghindari adanya lost sale dan backordering kepada konsumen sehingga dapat 
memenangkan persaingan dengan kompetitor. Stabilitas ketersediaan produk 
dipengaruhi oleh stabilitas dari ketersediaan bahan baku yang akan diolah untuk 
proses produksi. Stabilitas dan kelancaran bahan baku di gudang tergantung dari 
jumlah incoming material dibandingkan dengan outcoming material. 
Incoming material merupakan barang atau bahan baku yang datang di 
gudang dan dijadikan sebagai stok gudang. Stok tersebut yang akan digunakan 
untuk memenuhi kebutuhan produksi. Pada PT X, material didatangkan dari 
supplier lokal maupun supplier impor. Material yang terdapat di gudang PT X 
yaitu bahan baku produksi dan packaging produk. Bahan baku produksi terdiri 
dari Tepung A, Tepung D, Tepung B, Tepung C, Tepung E, pewangi, pewarna, 
dan bahan kimia. Sedangkan packaging terdiri dari packaging A, packaging B, 
Packaging C, dan packaging D. Material dengan lokasi supplier yang berdekatan 
dengan perusahaan akan didatangkan setiap hari. Namun, untuk supplier yang 
membutuhkan waktu pengiriman lebih dari satu hari, incoming material terjadi 
sebanyak empat kali dalam seminggu. 
Jenis material tepung dan packaging dipesan langsung melalui supplier 
atau vendor. Sedangkan material yang merupakan bahan kimia dikirim langsung 
oleh perusahaan pusat yang terletak di Jakarta. Sehingga, dalam penelitian ini 
hanya menggunakan bahan baku tepung dan packaging. Berikut merupakan data 
incoming material tepung PT X bulan Januari 2016 dalam satuan kilogram (kg). 
 
Tabel 1. 1 Data Incoming Material Bulan Januari 2016 









01-Jan-16 99.718 70.070 33.660 22.774 140.800 137.191 7.988.065 6.131.440 28.025,35 
02-Jan-16 0 0 0 0 0 0 0 -  
03-Jan-16 0 0 0 0 0 0 0 - 0 
04-Jan-16 25.734 14.001 0 4.248 0 0 0 - 0 
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Tabel 1. 1 Data Incoming Material Bulan Januari 2016 (Lanjutan) 
Tanggal A (kg) B (kg) 
D 
(kg) 









05-Jan-16 32.960 10.080 0 0 48.000 9600 363200 - 0 
06-Jan-16 42.000 35.160 18.320 0 0 9.600  413.300  -  2.570,40  
07-Jan-16 42.032 10.080 0 0 29.820 11.120  386.400  1.978.800  -  
08-Jan-16 24.000 49.020 0 10.500 0 9.600  587.200  -  4.056,00  
09-Jan-16 18.000 10.080 0 0 21.600 9.600  -  -  -  
10-Jan-16 47.992 14.001 0 0 0 -  -  -  -  
11-Jan-16 24.012 29.600 0 6.003 21.600 9.600 720.000 - - 
12-Jan-16 29.960 10.080 18.890 0 0 11.022  -  -  -  
13-Jan-16 24.000 10.080 0 0 21.600 10.800  172.800  -  2.733,69  
14-Jan-16 42.018 65.660 0 16.800 24.940 -  896.000  -  -  
15-Jan-16 0 15.000 18.710 0 46.600 20.000  355.960  1.978.800  -  
16-Jan-16 18.000 70.330 0 0 44.200 9.600  1.136.800  -  -  
17-Jan-16 18.032 14.001 0 0 0 -  -  -  -  
18-Jan-16 0 28.002 0 0 26.420 11.200  417.320  -  3.213,00  
19-Jan-16 29.972 10.080 0 0 0 28.440  355.000  1.980.000  2.134,58  
20-Jan-16 42.000 10.080 0 0 71.350 8.960  1.144.720  -  -  
21-Jan-16 38.751 28.560 0 6.055 25.000 27.680  1.446.400  1.978.800  -  
22-Jan-16 11.960 25.620 0 7.700 39.600 9.600  -  -  5.750,00  
23-Jan-16 0 20.160 0 0 0 8.320  -  -  -  
24-Jan-16 18.000 10.080 0 0 21.600 -  -  -  -  
25-Jan-16 0 25.095 0 0 50.040 19.200  297.840  -  976,00  
26-Jan-16 18.000 20.160 0 0 21.600 11.200  1.530.840  -  -  
27-Jan-16 24.000 20.160 0 16.800 0 9.474  400.000  -  5.899,50  
28-Jan-16 42.000 20.160 0 0 21.600 -  112.720  -  3.697,61  
29-Jan-16 24.000 21.840 0 0 38.140 11.457  672.000  -  -  
30-Jan-16 18.000 21.840 0 0 40.800 9.600  -  -  -  
31-Jan-16 0 0 0 0 0 -  -  -  -  
Total 755.141 689.080 89.580 90.880 755.310 402.864 19.396.565 14.047.840 31.030,78 
(Sumber : PT X, 2016) 
 
Tabel 1.1 di atas merupakan tabel incoming material pada bulan Januari 
2016. Tabel yang berwarna kuning menunjukkan sisa stok dari tahun sebelumnya. 
Terdapat beberapa bahan baku yang tidak dikirim setiap hari. 
Outcoming material merupakan barang atau bahan baku yang keluar dari 
gudang untuk memenuhi kebutuhan produksi. Proses produksi pada PT X 
dilakukan setiap hari selama 24 jam. Namun, tidak semua jenis produk dapat 
 4 
diproduksi setiap hari secara bersamaan. Sehingga, tidak semua material selalu 
mengalami pergerakan setiap hari. Berikut merupakan data outcoming material 
bulan Januari 2016 dalam satuan kilogram (kg). 
 
Tabel 1. 2 Data Outcoming Material Januari 2016 
Tanggal A (kg) B (kg) 
D 
(kg) 









01-Jan-16 0 0 0 0 0 - - 0 - 
02-Jan-16 14.116 7.865 1.980 1.836 12.850 5.860 757.200 430.080 979,91 
03-Jan-16 0 0 0 0 0 - - 0 - 
04-Jan-16 13.856 11.270 1.980 7.200 8.000 6.920 249.200 0 160,65 
05-Jan-16 32.576 24.081 3.960 0 19.300 9.588 576.000 512.000 1.055,08 
06-Jan-16 32.902 23.570 1.980 2.100 20.600 16.480 304.500 512.000 600,55 
07-Jan-16 15.086 14.200 990 0 19.000 8.320 448.000 449.680 595,01 
08-Jan-16 22.832 17.670 0 2.800 25.200 8.000 568.000 512.000 725,95 
09-Jan-16 28.562 20.565 2.970 1.377 19.000 18.982 1.395.950 1.022.000 1.565,70 
10-Jan-16 19.176 15.990 1.980 918 13.400 - - 0 - 
11-Jan-16 30.040 24.290 3.014 3.600 22.000 13.739 823.750 1.036.000 780,21 
12-Jan-16 25.332 20.025 2.123 2.160 24.800 8.754 346.000 0 340,06 
13-Jan-16 24.282 12.600 1.980 3.560 13.200 9.200 520.000 0 723,50 
14-Jan-16 26.510 20.475 990 3.600 27.000 5.360 198.900 490.560 492,66 
15-Jan-16 36.110 19.545 3.982 0 19.400 8.320 347.200 551.880 841,64 
16-Jan-16 15.340 21.195 2.002 1.015 18.600 15.220 532.100 903.290 1.240,40 
17-Jan-16 14.846 17.415 2.992 3.430 15.200 - - 0 - 
18-Jan-16 23.720 17.940 1.012 4.418 22.800 10.814 797.800 591.600 1.064,65 
19-Jan-16 24.254 18.720 0 2.800 17.400 6.236 421.950 510.000 262,64 
20-Jan-16 25.520 18.865 4.004 0 24.200 8.033 568.300 816.000 483,16 
21-Jan-16 27.350 20.985 4.026 3.115 20.200 10.400 576.000 571.200 640,27 
22-Jan-16 18.036 14.935 1.012 1.440 18.200 10.960 765.600 571.200 514,45 
23-Jan-16 25.948 24.585 3.036 720 23.600 19.355 1.085.315 958.800 1.049,33 
24-Jan-16 31.978 23.580 3.036 2.415 27.200 - - 0 - 
25-Jan-16 28.012 18.060 2.024 1.400 16.400 17.895 670.500 510.000 1.201,89 
26-Jan-16 19.950 19.560 3.036 3.500 22.600 8.640 448.000 408.920 678,16 
27-Jan-16 25.140 16.620 3.036 3.045 14.100 8.000 656.000 510.000 1.068,56 
28-Jan-16 22.260 16.290 0 0 18.000 9.120 526.700 544.500 930,97 
29-Jan-16 33.456 15.180 2.992 2.100 25.000 5.600 128.000 0 97,60 
30-Jan-16 22.470 25.515 990 3.500 20.400 15.520 1.379.200 1.000.000 914,76 
31-Jan-16 28.740 22.005 5.060 4.200 21.600 - - 0 - 
Total 708.400 543.596 66.187 66.249 569.250 265.316 15.090.165 13.412.340 19.007,76 
(Sumber : PT X, 2016) 
  
Berdasarkan Tabel 1.1 dan Tabel 1.2 di atas maka dapat dilihat bahwa 
incoming material dan outcoming material pada PT X tidak seimbang. Berikut 
merupakan perbedaan antara incoming material dan outcoming material pada PT 
X bulan Januari 2016 dalam satuan kilogram (kg). 
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Tabel 1. 3 Perbandingan Incoming Material dan Outcoming Material 
Tanggal A (kg) B (kg) 
D 
(kg) 









01-Jan-16 99.718 70.070 33.660 22.774 140.800 137.191 7.988.065 6.131.440 28.025 
02-Jan-16 85.602 62.205 31.680 20.938 127.950 131.331 7.230.865 5.701.360 27.045 
03-Jan-16 85.602 62.205 31.680 20.938 127.950 131.331 7.230.865 5.701.360 27.045 
04-Jan-16 97.480 64.936 29.700 17.986 119.950 124.411 6.981.665 5.701.360 26.885 
05-Jan-16 97.864 50.935 25.740 17.986 148.650 124.423 6.768.865 5.189.360 25.830 
06-Jan-16 106.962 62.525 42.080 15.886 128.050 117.543 6.877.665 4.677.360 27.800 
07-Jan-16 133.908 58.405 41.090 15.886 138.870 120.343 6.816.065 6.206.480 27.205 
08-Jan-16 135.076 89.755 41.090 23.586 113.670 121.943 6.835.265 5.694.480 30.535 
09-Jan-16 124.514 79.270 38.120 22.209 116.270 112.561 5.439.315 4.672.480 28.969 
10-Jan-16 153.330 77.281 36.140 21.291 102.870 112.561 5.439.315 4.672.480 28.969 
11-Jan-16 147.302 82.591 33.126 23.694 102.470 108.422 5.335.565 3.636.480 28.189 
12-Jan-16 151.930 72.646 49.893 21.534 77.670 110.690 4.989.565 3.636.480 27.849 
13-Jan-16 151.648 70.126 47.913 17.974 86.070 112.290 4.642.365 3.636.480 29.859 
14-Jan-16 167.156 115.311 46.923 31.174 84.010 106.930 5.339.465 3.145.920 29.366 
15-Jan-16 131.046 110.766 61.651 31.174 111.210 118.610 5.348.225 4.572.840 28.525 
16-Jan-16 133.706 159.901 59.649 30.159 136.810 112.990 5.952.925 3.668.920 27.284 
17-Jan-16 136.892 156.487 56.657 26.729 121.610 112.990 5.952.925 3.668.920 27.284 
18-Jan-16 113.172 166.549 55.645 22.311 125.230 113.376 5.572.445 3.077.320 29.432 
19-Jan-16 118.890 157.909 55.645 19.511 107.830 135.580 5.505.495 4.547.320 31.304 
20-Jan-16 135.370 149.124 51.641 19.511 154.980 136.507 6.081.915 3.731.320 30.821 
21-Jan-16 146.771 156.699 47.615 22.451 159.780 153.787 6.952.315 5.138.920 30.181 
22-Jan-16 140.695 167.384 46.603 28.711 181.180 152.427 6.186.715 4.567.720 35.417 
23-Jan-16 114.747 162.959 43.567 27.991 157.580 141.392 5.101.400 3.608.920 34.367 
24-Jan-16 100.769 149.459 40.531 25.576 151.980 141.392 5.101.400 3.608.920 34.367 
25-Jan-16 72.757 156.494 38.507 24.176 185.620 142.697 4.728.740 3.098.920 34.141 
26-Jan-16 70.807 157.094 35.471 20.676 184.620 145.257 5.811.580 2.690.000 33.463 
27-Jan-16 69.667 160.634 32.435 34.431 170.520 146.731 5.555.580 2.180.000 38.294 
28-Jan-16 89.407 164.504 32.435 34.431 174.120 137.611 5.141.600 1.635.500 41.061 
29-Jan-16 79.951 171.164 29.443 32.331 187.260 143.468 5.685.600 1.635.500 40.963 
30-Jan-16 75.481 167.489 28.453 28.831 207.660 137.548 4.306.400 635.500 40.048 
Sisa 46.741 145.484 23.393 24.631 186.060 137.548 4.306.400 635.500 40.048 
% 6% 21% 26% 27% 25% 34% 22% 5% 68% 
 
Berdasarkan Tabel 1.3 di atas maka terlihat bahwa sering terjadi selalu 
terjadi kelebihan stok pada bahan baku tepung. Overstock atau kelebihan stok 
pada PT X dipengaruhi oleh jumlah order yang kurang optimal yang disebabkan 
oleh penentuan jumlah order dan kapasitas pengiriman dari supplier. Overstock 
material disebabkan oleh material yang terus-menerus datang namun jumlah 
outcoming material tidak sebanding atau lebih kecil dari incoming material. 
Kedatangan material yang terus menerus bertujuan untuk menjaga stok agar tidak 
mengalami kekurangan (stockout). Terdapat beberapa material packaging yang 
tertimbun di dalam gudang sebagai sisa stok berlebih yang tidak terpakai dan 
melewati masa expired. Stok yang berlebihan dapat berpengaruh terhadap biaya 
penyimpanan atau inventory value dari barang yang disimpan. Padahal PT X 
menginginkan adanya minimum inventory value. Kekurangan stok disebabkan 
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oleh adanya bahan baku yang tidak sesuai dengan spesifikasi namun gudang tidak 
memiliki stok pengaman yang dapat digunakan. Kekurangan stok tersebut akan 
berpengaruh terhadap jadwal produksi yang dimundurkan hingga bahan baku 
yang dibutuhkan datang. 
Dengan demikian, penelitian ini akan dilakukan analisis terhadap 
kebijakan persediaan bahan baku pada PT X dengan mempertimbangkan 
kapasitas gudang dan biaya persediaan bahan baku. Persediaan bahan baku dapat 
dilakukan dengan pendekatan safety stock-reorder point untuk uncertain demand, 
periodic review berupa (R,S) system dan (R,s,S) system, serta continuous review 
berupa (s,Q) system dan (s,S) system. Dengan membandingkan kelima pendekatan 
tersebut maka akan diperoleh kebijakan yang tepat yang dapat digunakan sebagai 
penentuan perencanaan bahan baku tepung dan packaging berdasarkan total biaya 
persediaan yang paling minimum. 
 
1.2 Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang telah dibuat maka permasalahan yang 
dapat dirumuskan sebagai rumusan masalah dalam penelitian ini adalah 
pengendalian bagaimana menentukan kebijakan persediaan bahan baku berupa 
tepung dan packaging pada X dengan minimalisasi total biaya persediaan. 
 
1.3 Tujuan Penelitian 
Tujuan dari penelitian tugas akhir ini adalah sebagai berikut. 
1. Mengidentifikasi kebijakan pengendalian persediaan saat ini yang diterapkan 
oleh PT X 
2. Menentukan kebijakan pengendalian persediaan yang sesuai dengan 
perusahaan. 
3. Membandingkan total biaya persediaan dari kebijakan saat ini dengan 
kebijakan yang direkomendasikan. 
 
1.4 Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat yang akan diperoleh dari pelaksanaan penelitian tugas 
akhir adalah hasil dari penelitian tugas akhir dapat digunakan oleh perusahaan 
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sebagai rekomendasi dan referensi dalam menentukan kebijakan pengendalian 
perencanaan bahan baku dan dapat meminimalisasi total biaya persediaan. 
 
1.5 Ruang Lingkup Penelitian 
Ruang lingkup penelitian tugas akhir terdiri dari dua, yaitu batasan dan 




Berikut merupakan batasan yang dilakukan dalam penelitian tugas akhir. 
1. Packaging obat anti nyamuk bakar yang akan dijadikan sebagai objek 
penelitian dari PT X adalah packaging A,B,C, dan D. 




Asumsi yang digunakan dalam penelitian tugas akhir adalah sebagai 
berikut. 
1. Komponen biaya persediaan setiap unit bahan baku diketahui dan konstan. 
2. Lead time dan service level konstan setiap periode. 
 
2.6 Sistematika Penulisan Laporan 
Sistematika penulisan berisi mengenai kerangka penulisan laporan tugas 
akhir. Berikut merupakan sistematika penulisan laporan tugas akhir. 
 
BAB 1 PENDAHULUAN 
Bab 1 menjelaskan mengenai pendahuluan dari laporan tugas akhir. Bab 
1 terdiri dari latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat 
penelitian, dan ruang lingkup penelitian yang meliputi batasan dan asumsi. Selain 




BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA 
Bab 2 menjelaskan mengenai tinjauan pustaka yang akan digunakan. 
Tinjauan pustaka beberapa teori yang dijadikan sebagai dasar dalam melakukan 
penelitian tugas akhir. Teori yang dijelaskan dalam bab ini adalah persediaan, 
manajemen persediaan, dan metode persediaan bahan baku berupa metode safety 
stock-reorder point untuk uncertain demand, perioic review, dan continuous 
review. 
 
BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN 
Bab 3 menjelaskan mengenai metodologi penelitian tugas akhir. 
Metodologi penelitian berupa tahapan yang dilakukan dalam melakukan 
penelitian tugas akhir. Tahapan tersebut antara lain identifikasi masalah, 
pengumpulan data, pengolahan data, analisis dan pembahasan, serta kesimpulan 
dan saran. 
 
BAB 4 PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
Bab 4 menjelaskan mengenai proses pengumpulan dan pengolahan data. 
Pengumpulan data berisi mengenai beberapa data yang dibutuhkan dalam 
penelitian tugas akhir. Data tersebut selanjutnya dilakukan pengolahan 
menggunakan metode pengendalian persediaan bahan baku yang 
direkomendasikan maupun pengoalahan pengendalian persediaan bahan baku 
yang telah dilakukan oleh perusahaan pada kondisi saat ini. 
 
BAB 5 ANALISIS DAN PEMBAHASAN 
Bab 5 menjelaskan mengenai analisis dan hasil pembahasan penelitian 
tugas akhir. Analisis dilakukan berdasar hasil perhitungan kebijakan pengendalian 
persediaan bahan baku yang telah dilakukan. Berdasarkan analisis tersebut 
diperoleh kebijakan pengendalian persediaan bahan baku yang tepat bagi 





BAB 6 KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab 6 menjelaskan mengenai kesimpulan dan saran. Kesimpulan 
menjawab tujuan dari penelitian tugas akhir. Sedangkan saran diberikan oleh 










Bab ini menjelaskan mengenai tinjauan pustaka yang digunakan sebagai 
pedoman dalam pelaksanaan penelitian tugas akhir. Tinjauan pustaka yang 
dibahas antara lain persediaan, manajemen persediaan, metode persediaan bahan 
baku, dan konsep biaya persediaan. 
 
2.1 Persediaan 
Persediaan atau inventory merupakan stok material yang terdapat di 
perusahaan untuk beberapa waktu tertentu berupa asset perusahaan yang dapat 
dilihat, diukur, dan dihitung (Tersine, 1994).  Menurut Arnold et al (2008), 
persediaan merupakan material dan perlengkapan yang digunakan oleh 
perusahaan atau institusi untuk memenuhi penjualan atau untuk menyediakan 
input atau pasokan yang digunakan untuk proses produksi. Sedangkan 
berdasarkan Plossl G.W. (1986), inventory dapat diartikan dari dua jenis 
penjelasan. Menurut orang-orang yang terakit dengan biaya dan keuangan maka 
inventory merupakan uang, sebuah aset atau kas dalam bentuk material. Jenis 
kedua yaitu menurut orang-orang yang terlibat dengan operasi, inventory 
merupakan barang jadi, bahan baku, work-in-process, atau material yang 
digunakan dalam produksi. 
Persediaan memiliki bagian penting dari total aset bagi perusahaan 
maupun institusi. Persediaan merupakan hal yang sangat penting bagi perusahaan 
manufaktur jika ditinjau dari sisi finansial. Dalam laporan laba rugi, persediaan 
dapat merepresentasikan sekitar 20% hingga 60% dari total aset. Persediaan dapat 
meningkatkan cash flow dan laba investasi. persediaan dapat menentukan 
pengembalian atau return dari aset perusahaam. Persediaan juga dapat diartikan 
sebagai kewajiban atau hutang perusahaan. Secara umum, persediaan digunakan 
untuk beberapa alasan, antara lain untuk menghadapi ketidakpastian supply dan 
demand, mencapai keberhasilan dari skala ekonomi, atau melindungi dari adanya 
ketidaktetapan dalam harga. 
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2.1.1 Fungsi Persediaan 
Menurut Arnold et al (2008), fungsi dasar dari inventory dalam sebuah 
manufaktur yaitu untuk memisahkan antara demand dan supply. Persediaan dapat  
berfungsi sebagai penyangga antara supply dan demand, permintaan konsumen 
dan barang jadi, barang jadi dan komponen yang tersedia, kebutuhan operasi  dan 
output dari operasi sebelumnya, serta antara part dan material yang akan 
diproduksi dengan supplier material. Dengan demikian, terdapat lima jenis dasar 
persediaan yang didefinisikan berdasarkan fungsi yaitu sebagai berikut. 
1. Anticipation Inventory 
Persediaan ini dibutuhkan untuk mengantisipasi permintaan masa depan 
untuk mencapai puncak penjualan yang hanya terjadi secara musiman, kebutuhan 
yang tidak menentu, atau karena penurunan kapasitas produksi. Misalnya yaitu 
persediaan barang untuk perlengkapan sekolah tahun ajaran baru. Persediaan ini 
membantu dalam tingkat produksi dan mengurangi biaya perubahan kecepatan 
produksi. 
2. Fluctuation Inventory 
Persediaan digunakan karena jumlah dan waktu dari penjualan dan 
produksi tidak dapat diprediksi secara akurat. Dalam artian, persediaan akan 
digunakan jika terjadi fluktuasi dalam supply dan demand atau lead time yang 
tidak dapat diprediksi dan bersifat random. Kekurangan stok akan terjadi jika 
permintaan atau lead time lebih besar dari peramalan yang telah dilakukan. 
Sehingga, fluktuasi demand dan supply dapat dibantu dengan adanya safety stock 
atau reserve stock. Safety stock atau stok pengaman yaitu stok yang digunakan 
untuk mencegah adanya gangguan dalam manufaktur atau pengiriman kepada 
konsumen. Persediaan ini berfungsi untuk menjamin adanya ketidakpastian supply 
dan demand. 
3. Lot-Size Inventory 
Persediaan ini tidak dapat diterapkan untuk item yang diproduksi atau 
dibeli dengan tingkat yang sama yang akan dijual. Persediaan barang akan lebih 
besar dari yang dibutuhkan. Persediaan ini dapat dimanfaatkan untuk pemesanan 
dengan diskon dan mengurangi biaya pengiriman, administrasi dan biaya setup.  
Lot size inventory dapat pula disebut sebagai cycle stock, yaitu bagian dari 
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persediaan yang dihabiskan secara bertahap sebagai pesanan pelanggan dan akan 
diisi kembali secara cyclical saat pesanan supplier datang.  
4. Transportation Inventory 
Persediaan ini terjadi pada material yang harus berpindah dari satu lokasi 
ke lokasi lain yang membutuhkan waktu untuk transit. Misalnya dari plant ke 
distribution center atau ke customer. Persediaan ini disebut juga sebagai pipeline 




   
          (2.1) 
I : rata-rata annual inventory dalam transit 
t : waktu transit (hari) 
A : annual demand 
Transit inventory tidak bergantung pada jumlah pegiriman namun 
berdasarkan waktu perjalanan dan annual demand. Saat masih dalam perjalanan, 
persediaan tidak dapat memberikan manfaat kepada pabrik maupun customer. 
Sehingga, untuk mengurangi persediaan dalam transit dan biaya persediaan yaitu 
dengan mengurangi waktu transit/perjalanan. 
5. Hedge (or Speculative) Inventory 
Persediaan ini terjadi karena adanya harga yang fluktuatif. Jika harga jual 
suatu komoditas diprediksi akan tinggi maka penjual akan membeli stok dalam 
jumlah banyak saat harga masih rendah. Perusahaan yang biasanya menerapkan  
hedge inventory yaitu produk mineral (seperti batubara, minyak tanah, perak, atau 
semen) atau barang komoditas (seperti padi, gandum, kain wol, maupun produk 
dari binatang). 
 
2.1.2 Klasifikasi Persediaan dan Aliran Material 
Persediaan dapat diklasifikasikan menurut kondisi selama proses atau 
aliran material sebuah manufaktur seperti pada Gambar 2.1. Berikut merupakan 
klasifikasi persediaan berdasarkan Tersine (1994), Arnold et al (2008) dan Plossl 
(1986). 
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1. Maitenance, repair, and Operational Supplies (MROs), yaitu persediaan yang 
digunakan dalam fungsi normal dari perusahaan atau organisasi yang bukan 
merupakan bagian dari produk akhir. Seperti, kertas, pensil, lampu, gunting, 
fasilitas maintenance, dan alat perlengkapan lainnya. 
2. Raw material, yaitu barang yang dibeli yang belum masuk ke dalam proses 
produksi namun akan digunakan untuk membuat komponen dari produk akhir. 
3. Components, yaitu part atau subassembly yang siap untuk dirakit menjadi 
produk jadi. 
4. Work-in-process, yaitu bahan baku yang telah masuk ke dalam proses 
manufaktur yang sedang diproses maupun menunggu untuk diproses. 
5. Finished Products, yaitu produk jadi dari proses produksi yang siap dijual 
sebagai completed item. Persediaan ini digunakan sebagai stok perusahaan atau 
produk jadi yang akan dikirim kepada konsumen sebagai pesanan. 
6. Distribution Inventory, yaitu produk jadi yang disimpan dalam distribution 
system seperti distribution center. 
Berikut merupakan aliran material pada perusahaan manufaktur menurut 
Arnold et al (2008). 
 
Supplier Supplier Supplier











Gambar 2. 1 Inventory dan Aliran Material 
(Sumber : Arnold et al, 2008) 
 
Berdasarkan Gambar 2.1 di atas maka dapat dilihat bahwa material dan 
persediaan mengalir dari supplier hingga ke tangan konsumen. Produk yang telah 
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selesai diproduksi dapat disimpan di gudang maupun distribution center. 
Sehingga berdasarkan aliran material, persediaan dapat pula terjadi saat distribusi. 
 
2.1.3 Biaya Persediaan 
Biaya yang dipengaruhi oleh keputusan tertentu harus ditentukan saat 
akan membuat keputusan jumlah persediaan yang akan disimpan. Biaya 
persediaan merupakan biaya yang berhungan dengan operasi dari sebuah sistem 
persediaan dan merupakan dampak dari adanya tindakan maupun kurangnya 
tindakan pada bagian sistem manajemen (Tersine, 1994). Berikut merupakan 
biaya yang digunakan dalam keputusan manajemen persediaan. 
1. Item Cost 
Item cost merupakan harga yang harus dibayar untuk pembelian barang 
yang terdiri dari biaya barang dan biaya langsung lainnya yang berhubungan 
dengan diperolehnya barang ke dalam pabrik. Biaya ini dapat mencakup biaya 
transportasi, bea, dan asuransi. Untuk item yang diproduksi secara internal, biaya 
yang termasuk adalah direct material, direct labor, dan factory overhead.  
2. Ordering Cost 
Biaya pemesanan adalah biaya yang dikeluarkan untuk melakukan 
pemesanan dengan vendor atau supplier. Biaya pemesanan tidak tergantung pada 
jumlah barang yang dipesan. Berapapun barang yang dipesan, biaya pemesanan 
yang dikeluarkan adalah sama. Biaya pemesanan dikeluarkan untuk sekali 
pemesanan. Annual ordering cost tergantung pada jumlah pemesanan yang 
dilakukan dalam satu tahun. Beberapa biaya yang termasuk dalam biaya 
pemesanan adalah biaya pengendalian produksi, biaya setup, biaya lost capacity, 
dan biaya pesanan pembelian. 
3. Inventory-Carrying Cost 
Biaya ini meliputi semua beban yang dikeluarkan oleh perusahaan karena 
volume persediaan disimpan. Jika persediaan meningkat maka biaya akan 
meningkat pula. Biaya ini dapat dipisah lagi menjadi biaya kapital, biaya 
penyimpanan, biaya risiko (keusangan, kerusakan, pencurian, penyusutan), biaya 
pajak, dan biaya asuransi. Biaya kapital bergantung pada tingkat bunga, tingkat 
kredit perusahaan, dan opportunity perusahaan dalam investasi. 
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4. Stockout Cost 
Jika permintaan selama lead time melebihi peramalan maka akan terjadi 
kekurangan stok atau stockout. Ketika konsumen melakukan pemesanan namun 
barang tidak tersedia untuk dilakukan pengiriman maka akan terjadi biaya ekstra 
yang disebabkan oleh biaya backorder, lost sale, dan bahkan kehilangan 
konsumen. Kekurangan stok dapat dikurangi dengan membuat persediaan ekstra 
untuk melindungi stok jika terjadi permintaan selama lead time yang melebihi 
peramalan. 
5. Capacity-Associated Cost 
Biaya ini berhubungan dengan kapasitas jika tingkat output berubah. 
Capacity-associated cost meliputi overtime, subkontrak, perekrutan, pelatihan, 
pemecatan, dan biaya idle time. biaya tersebut akan terjadi jika terdapat 
peningkatan maupun penurunan kapasitas atau jika terjadi kelebihan maupun 
kekurangan kapasitas. 
 
2.2 Manajemen Persediaan 
Manajemen persediaan merupakan proses pengelolaan material secara 
optimal mulai dari perencanaan, pengadaan, pembelian dan monitoring tingkat 
persediaan material yang terdapat di gudang. Manajemen persediaan bertanggung 
jawab untuk perencanaan dan pengendalian persediaan dari tahap bahan baku 
hingga ke konsumen. Manajemen material memiliki pengaruh besar terhadap 
biaya akhir produk karena menangani total aliran material dalam perusahaan 
(Tersine, 1994). Selain itu, manajemen persediaan dilakukan agar perusahaan 
memiliki ketersediaan material secara stabil namun dengan biaya penyimpanan 
yang minimum. 
Tujuan dari pengelolaan persediaan yaitu untuk memiliki jumlah bahan 
yang tepat pada tempat yang tempat, pada waktu yang tempat, dan dengan biaya 
yang rendah (Tersine, 1994). Jika perusahaan ingin memaksimalkan keuntungan 
maka perusahaan harus dapat memaksimumkan customer service, 
meminimumkan biaya operasi perusahaan, dan meminimumkan investasi 
persediaan. Inventory harus dipertimbangkan pada setiap tingkat perencanaan, 
seperti perencanaan produksi, master production scheduling, dan material 
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requirement planning. Perencanaan produksi berkaitan dengan seluruh persediaan, 
master planning hingga item akhir, dan material requirement planning pada 
komponen dan bahan baku.  
 
2.3 Metode Persedian Bahan Baku 
Pengelolaan bahan baku dengan jumlah permintaan yang tidak pasti 
dapat dilakukan menggunakan beberapa pendekatan, yaitu dengan teknik 
uncertain demand yang mempertimbangkan reorder point dan safety stock. 
Namun, dalam perhitungannya membutuhkan Q optimum sehingga juga 
mempertimbangkan Q optimum pada metode lot sizing. Selain itu, untuk 
mengantisipasi adanya kelebihan maupun kekurangan stok yang tersedia, 
perencanaan bahan baku dapat dilakukan menggunakan metode periodic 
review,dan continuous review. Berikut merupakan metode lot sizing, periodic 
review,dan  continuous review. 
 
2.3.1 Metode Lot Sizing 
Metode lot sizing merupakan teknik yang digunakan untuk barang yang 
bersifat kontinyu dan independent dengan asumsi bahwa permintaan terjadi secara 
pasti dan konstan. Metode lot sizing merupakan metode yang berfungsi 
memastikan bahwa untuk semua kebutuhan akan terpenuhi dan pesanan terjadwal 
pada periode awal dimana akan dilakukan produksi. Metode lot sizing memiliki 
peran penting terhadap penentuan jumlah persediaan dan waktu peletakan 
pemesanan. Namun jika dalam menentukan lot sizing kurang tepat maka akan 
berakibat pada tingkat persediaan apakah kekurangan maupun kelebihan 
persediaan. 
Metode lot sizing yang dibagi menjadi beberapa model, antara lain 
sebagai berikut. 
1) Economic Order Quantity 
2) Economic Production Quantity 
3) Metode Silver Meal 
4) Metode Least Unit Cost 
5) Metode Periodic Order Quantity 
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6) Metode Least Total Cost 
7) Metode Part Period Balancing 
Dari beberapa metode tersebut, hanya satu metode yang akan digunakan 
sebagai landasan teori yaitu sebagai berikut. 
 
2.3.1.1 Economic Order Quantity (EOQ) 
Model EOQ merupakan jumlah pemesanan dengan meminimunkan total 
biaya persediaan. Metode EOQ merupakan analisis perhitungan yang paling 
penting dalam pengendalian persediaan. Metode ini dapat diterapkan pada 
metode-metode lain yang dikembangkan. Perhitungan model EOQ dapat dilihat 
sebagai berikut. 
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 : EOQ 
m : jumlah order per tahun 
T : order interval = waktu pesan hingga datang 
 
2.3.2 Model untuk Uncertain Demand 
Model ini digunakan untuk permintaan yang tidak pasti dimana lead time 
pemesanan bahan baku tidak 0. Sehingga, dalam model ini dapat dilakukan 
dengan perhitungan reorder point dan safety stock untuk mengantisipasi adanya 




2.3.2.1 Safety Stock 
Safety stock merupakan persediaan pengaman yang dicadangkan sebagai 
pengaman dari kelangsungan proses produksi perusahaan. Safety stock dapat 
berfungsi untuk meminimasi risiko kehabisan persediaan karena berbagai kendala. 
Berikut merupakan perhitungan dengan safety stock. 
 
SS (Safety Stock) = Z x L       (2.6) 
Keterangan : 
L : Lead time 
Z : Service level 
 : Standar deviasi demand 
 
2.3.2.2 Reorder Point 
Reorder point (s) merupakan titik dimana harus dilakukan pemesanan 
ulang agar pada saat pemesanan dilakukan masih terdapat stok bahan baku yang 
dapat digunakan untuk proses produksi. Pemesanan dilakukan dengan melihat s 
persediaan. s berfungsi untuk menentukan kapan pemesanan kembali dilakukan 
sehingga tidak terlalu cepat dan terlalu lambat. Berikut merupakan perhitungan s. 
 
s (reorder point) = µL       (2.7) 
Karena terdapat safety stock maka perhitungan s adalah sebagai berikut. 
 
s = lead time demand + safety stock 
s = L + (Z x L)        (2.8) 
Keterangan : 
 : Rata-rata permintaan 
L : Lead time 
Z : Service level 
 : Standar deviasi demand 
 
Berikut merupakan gambaran dari reorder point dan safety stock. 
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Gambar 2. 2 Safety Stock dengan Ketidakpastian Permintaan 
(Sumber : Waters, D., 2003) 
 
Berdasarkan Gambar 2.2 di atas maka dapat dilihat bahwa safety stock 
digunakan untuk mengantisipasi adanya demand yang terjadi secara tiba-tiba 
dengan jumlah yang cukup besar. Reorder point digunakan sebagai titik dimana 
order harus dilakuakn agar pada saat pemesanan tidak terjadi kekurangan stok. 
Sehingga pemesanan dilakukan dengan mempertimbangkan reorder point. 
 
2.3.3 Periodic Review 
Status persediaan menggunakan metode periodic review ditinjau setiap R 
unit waktu dimana di antara peninjauan tersebut mungkin terdapat ketidakpastian 
yang dapat dipertimbangkan sebagai nilai tingkat persediaan. Semua persediaan 
memiliki jarak peninjauan yang sama. Sehingga, beban kerja dari karyawan dapat 
diprediksi secara mudah. Selain itu, biaya dari peninjauan lebih murah karena 
dilakukan secara periodik. Namun, jika terjadi kekurangan stok saat tidak terjadi 
peninjauan maka tidak dapat dilakukan tindakan apapun sehingga akan terjadi 
shortage. Oleh karena itu, untuk menghindari adanya stockout harus disediakan 
stok pengaman dalam jumlah besar. Namun, safety stock dalam jumlah besar akan 
berpengaruh terhadap biaya penyimpanan yang dikeluarkan. 
Menurut Silver et al (1998), contoh dari periodic review system yaitu 
mesin soda pada asrama mahasiswa. Pengemudi datang secara teratur, misalnya 
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satu kali dalam seminggu untuk mengisi ulang mesin. Jika mesin kekurangan isi 
di antara waktu kunjungan maka tidak ada tindakan yang dapat dilakukan. 
Berikut merupakan jenis kebijakan perencanaan persediaan dari periodic 
review system. 
 
2.3.3.1 Periodic-Review, Order-Up-to-Level (R,S) System 
Sistem ini diketahui juga sebagai replenishment cycle system yang umum 
digunakan terutama di perusahaan yang tidak menggunakan pengendalian 
komputer. Sistem ini sering digunakan ketika item dipesan dari pemasok yang 
sama atau memerlukan pembagian sumber daya. Prosedur pengedalian dilakukan 
setiap R unit waktu. Pada saat melakukan review, pemesanan dilakukan agar 
posisi persediaan naik hingga mencapai level S. Sistem ini dapat memberikan 
penghematan terhadap biaya pengiriman karena koordinasi pengisian yang 
dilakukan. Sistem ini juga memberikan kesempatan untuk mengatur order-up-to-
level S yang diinginkan jika pola permintaan berubah seiring dengan waktu. 
Namun, kelemahan dari sistem ini yaitu biaya penyimpanan yang lebih besar 
dibandingkan dengan sistem continuous review. 
Berikut merupakan rumus perhitungan perencanaan persediaan (R,S) 
system menurut Smith (1989). 
 
    √
  
  
          (2.9)
 
     ( 
 )  
     
 
        (2.10) 
           




 = order cycle 
r = jumlah permintaan 
k = biaya pemesanan 
h = holding cost 
 = shortage cost 
K = safety factor 
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L = standar deviasi demand during lead time 
 = rata-rata permintaan 
L = lead time 
S
*
 = optimum order-up-to-level 
 
2.3.3.2 (R,s,S) System 
Sistem ini merupakan kombinasi dari sistem (s,S) dan (R,S). Pokok 
utama dari sistem ini yaitu pemeriksaan posisi persediaan dilakukan setiap R unit 
waktu. Jika posisi stok tepat berada atau di bawah reorder point maka dilakukan 
pemesanan agar posisi persediaan naik hingga level S. Namun, jika posisi stok di 
atas reorder point maka tidak dilakukan pemesanan hingga review selanjutnya. 
Berdasarkan  asumsi mengenai pola permintaan dan biaya yang 
berhubungan maka sistem (R,s,S) yang terbaik akan menghasilkan jumlah 
replenishment, carrying cost, dan shortage cost yang lebih rendah dibandingkan 
dengan sustem lainnya. Namun, sistem ini memerlukan perhitungan yang lebih 
dalam dan sering untuk memperoleh nilai terbaik dari ketiga parameter. Berikut 
merupakan rumus perhitungan perencanaan persediaan (R,s,S) system menurut 
Smith (1989). 
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Langkah 2.     ( )  
     
  
 jika backorder    (2.13) 
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 jika lost sale      (2.14) 
Langkah 3. Cari nilai K pada tabel safety factor 
Langkah 4.              
  
 
     (2.15) 
Langkah 5.        
  
 
       (2.16) 
Keterangan : 
qw = order quantity 
r = jumlah permintaan 
k = biaya pemesanan 
h = holding cost 
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 = shortage cost 
K = safety factor 
L = standar deviasi demand during lead time 
 = rata-rata permintaan 
L = lead time 
w = period review 
 
2.3.4 Continuous Review 
Peninjauan persediaan menggunakan sistem continuous reveiew 
dilakukan secara terus-menerus dimana R= 0 sehingga posisi stok selalu diketahui. 
Kelebihan dari sistem ini yaitu kecil kemungkinan adanya kekurangan stok 
maupun kelebihan stok karena posisi stok selalu ditinjau setiap saat. Namun, 
peninjauan terus-menerus dapat menyebabkan beban kerja karyawan lebih besar 
dan beban kerja kurang dapat diprediksi. Selain itu, kelemahan lain dari sistem ini 
yaitu besarnya biaya peninjauan dan review error. Berikut merupakan jenis 
perencanaan persediaan dari continuous review system. 
 
2.3.4.1 Order Point, Order Quantity (s, Q) System 
Sistem ini termasuk dalam continuous review dimana R=0. Kuantitas 
tetap sebanyak Q dipesan ketika posisi persediaan mencapai reorder point s atau 
dibawahnya. Sistem (s,Q) sering disebut sebagai two-bin system. salah satu 
penerapan bentuk fisiknya yaitu dengan dua tempat penyimpanan barang. Selama 
unit persediaan masih tersisa di bin pertama maka permintaan akan dipenuhi dari 
bin tersebut. Jumlah persediaan yang terdapat pada bin kedua sesuai dengan 
reoder point. Ketika bin kedua terbuaka maka harus dilakukan replenishment. 
Dengan cara melakukan pemesananan Saat replenishment datang maka bin kedua 
akan terpenuhi kembali dan sisanya akan disimpan pada bin pertama. Perlu 
diingat bahwa two bin system akan beroperasi dengan baik jika pemesanan untuk 
replenishment tidak lebih dari satu pada setiap titik waktu. Sehingga, perlu 
menambahkan Q yang lebih besar dari rata-rata permintaan selama lead time. 
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Kelebihan dari sistem (s,Q) adalah sederhana, terutama dalam bentuk two 
bin sehingga petugas gudang mudah untuk memahami. Selain itu, kelebihan dari 
sistem ini yaitu jarang terjadi kesalahan dan kebutuhan produksi untuk supplier 
mudah diprediksi. Namun, kelemahan dari sistem ini yaitu bentuknya tidak dapat 
dimodifikasi sehingga penangan kurang efektif ketika terdapat transaksi individu 
dalam jumlah besar. Jika transaksi yang memicu replenishment dalam jumlah 
besar maka replenishment sebesar Q tidak dapat menaikkan posisi persediaan di 
atas reoder point. Berikut merupakan rumus perhitungan  (s,Q) system menurut 
Smith (1989). 
 
Langkah 1. Hitung      √
   
 
, asumsi NK= 0    (2.17) 
Langkah 2. Hitung  ( )  
     
  
 jika kasus backorder   (2.18) 
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         (2.19) 
Langkah  3. Tentukan nilai K dari tabel safety factor 
Langkah 4. Hitung        ( )      (2.20) 
Langkah 5. Hitung q baru,   √
  (     )
 
     (2.21) 
Langkah 6. Jika |         |    maka hitung          (2.22) 
Jika nilai |         |    maka lakukan kembali ke langkah 2. 
qw = order quantity 
r = jumlah permintaan 
k = biaya pemesanan 
h = holding cost 
 = shortage cost 
K = safety factor 
L = standar deviasi demand during lead time 
 = rata-rata permintaan 
L = lead time 
s = order point 
 = toleransi konvergen 
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2.3.4.2 Order Point, Order-Up-to-Level (s,S) System  
Waktu replenishment sistem (s,S) sama seperti sistem (S,Q) yaitu 
dilakukan ketika posisi persediaan mencapai reorder point s atau di bawahnya. 
Namun dari segi kuantitas, replenishment sistem (s,S) berebeda dengan sistem 
(s,Q) dimana kuantitas dari replenishment bervariasi sehingga pemesanan cukup 
untuk menaikkan posisi persediaan hingga mencapai level S. jika permintaan 
adalah sebanyak unit-sized maka permintaan pemesanan dilakukan ketika posisi 
persediaan tepat berada pada titik s dengan S=s+Q. Namun jika transaksi lebih 
besar dari unit –sized maka jumlah replenishment bervariasi. 
Sistem (s,S) sering juga disebut sebagai min-max system karena posisi 
persediaan selalu di antara nilai minimum s dan maksimum S. Sistem (s,S) terbaik 
memiliki total biaya replenishment, biaya simpan, dan kekurangan yang lebih 
kecil daripada sistem (s,Q) terbaik. Sehingga membutuhkan usah perhitungan 
yang lebih untuk menemukan pasangan (s,S) terbaik. Salah satu kelemahan dari 
sistem ini yaitu kuantitas pemesanan bervariasi. Supplier sering kali membuat 
kesalahan lebih memilih untuk mengirim dalam kuantitas yang tetap karena m 




   
 
         (2.23) 
  ( )  
 
 
         (2.24) 
                (2.25) 
      
Keterangan : 
q = order quantity 
r = jumlah permintaan 
k = biaya pemesanan 
h = holding cost 
 = shortage cost 
K = safety factor 
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L = standar deviasi demand during lead time 
 = rata-rata permintaan 
L = lead time 
s = order point 
KL = safety stock 
 
2.4 Konsep Biaya Persediaan 
Biaya persediaan merupakan biaya yang dikeluarkan untuk melakukan 
persediaan bahan baku hingga penyimpanan bahan baku. Biaya penyimpanan 
dipengaruhi oleh biaya holding cost. Semakin lama barang disimpan dan semakin 
tinggi tingkat persediaan barang yang disimpan di gudang maka semakin besar 
biaya yang dikeluarkan untuk biaya penyimpanan. 
Perhitungan biaya penyimpanan dapat dilihat sebagai berikut. 
Biaya penyimpanan = jumlah unit x holding cost    (2.26) 
Biaya Persediaan = harga barang + biaya pesan + biaya penyimpanan (2.27) 
 
2.5 Posisi Penelitian 
Posisi penelitian menunjukkan letak dan perbedaan penelitian tugas akhir 
ini dengan penelitian-penelitian sebelumnya. Sehingga, dapat diketahui 
perkembangan mengenai topik penelitian yang diangkat. Berikut merupakan 
penelitian-penelitian terdahulu. 
 
Tabel 2. 1 Perbandingan Penelitian 




PT Mobile-8 Telecom, 
Tbk Region Surabaya 
(R,s,S) System 
Andan Anjani 2011 PT Indomarine Factory (S,c,s) System 
Ratih Heningtyas 
Maulidya 
2011 PT Gold Coin Indonesia (s,Q) System 
Dina Rahmayanti, 
Ahmad Fauzan 
2013 PT Abaisiat Raya 
Safety stock-reorder pint, 
Metode Lot sizing 
Qurrotul Ayuni Aini 2016 PT Petrokimia Gresik 
(s,S) system, (s,Q) system, 
(R,S) system, (R,s,S) system 
Imro’atun Nurul 
Azizah 
2016 PT X 
Safety stock-reorder point, 
(s,S) system, (s,Q) system, 
(R,S) system, (R,s,S) system 
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Penelitian yang dilakukan oleh Dhamayanti (2010) dilakukan  untuk 
persediaan spare part base transceiver station (BTS) pada PT Mobile-8 Telecom, 
Tbk Region V Surabaya. Penelitian diawali dengan klasifikasi spare part 
menggunakan scatter plot. Kemudian dilakukan penentuan parameter persediaan 
dengan asusmi permintaan normal dan menggunakan model (R,s,S) system. 
langkah selanjutnya yaitu melakukan simulai inventory monte carlo menggunakan 
software VBA untuk memperbaiki nilai-nilai awal yang diperoleh. Hasil output 
simulasi, perhitungan menggunakan (R,s,S) system, dan kondisi kebijakan 
perusahaan dibandingkan untuk mengetahui total biaya optimum dan service level 
yang besar. 
Penelitian selanjutnya dilakukan oleh Anjani (2011). Penelitian ini 
dilakukan pada PT Indomarine Factory menggunakan metode can-order system. 
Material yang digunakan sebagai  sampel perhitungan yaitu material yang 
memiliki distribusi Poisson, baik material yang berasal dari supplier dalam negeri 
maupun luar negeri. Kemudian dilakukan perhitungan persediaan menggunakan 
metode can-order. Nilai total cost yang diperoleh akan dibandingkan dengan total 
cost kebijakan perusahaan yang menggunakan metode min-max. 
Peneliatian berikutnya yaitu dilakukan oleh Maulidya (2011). Penelitian 
ini dilakukan pada PT Gold Coin Indonesia menggunakan metode (s,Q) system. 
Penelitian ini mempertimbangkan commonality component dan backorder. 
Peramalan bahan baku dilakukan menggunakan simulasi monte carlo. Selanjutnya 
mencari nilai total cost dan safety stock menggunakan (s,Q) system untuk mencari 
penghematan yang maksimum. 
Penelitian yang dilakukan oleh Rahmayanti dan Fauzan (2013) 
menggunakan metode lot sizing berupa periodic order quantity, silver-meal, dan 
least unit cost. Penelitian dilakukan untuk persediaan bahan baku karet mentah 
pada PT Abaisiat Raya. Langkah awal yang dilakukan peramalan menggunakan 
regresi. Kemudian dilakukan perhitungan menggunakan safety stock dan lot sizing. 
Perhitungan digunakan untuk membandingkan masing-masing total biaya yang 
dikeluarkan. 
Penelitian yang terakhir yaitu dilakukan oleh Aini (2016) untuk 
persediaan bahan baku pupuk bersubsidi pada PT Petrokimia Gresik. Langkah 
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awal yang dilakukan yaitu menghitung consumption rate pada masing-masing 
bahan baku. Selanjutnya dilakukan perhitungan menggunakan metode (s,S) 
system, (s,Q) system, (R,S) system, dan (R,s,S) system. hasil dari perhitungan 
dibandingkan dengan kebijakan persediaan yang diterapkan oleh perusahaan 






Bab ini akan menjelaskan mengenai metodologi penelitian berupa alur 
pelaksanaan penelitian dan penjelasan dari alur pelaksanaan penelitian. 
 
3.1 Alur Pelaksanaan Penelitian 
Berikut merupakan alur pelaksanaan penelitian tugas akhir yang menjadi 















2. Lead Time Masing-Masing Bahan 
Baku dan Packaging
3. Jumlah Incoming Material
4. Jumlah Outcoming Material
5. Biaya Persediaan
Perhitungan Persediaan Material 
Saat Ini
A
Perhitungan Persediaan dengan 
Metode Q*+ROP+SS
Perhitungan Persediaan dengan 
Metode Periodic Review
Perhitungan Persediaan dengan 
Metode Continuous Review
 
Gambar 3. 1 Flowchart Pelaksanaan Penelitian 
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Analisa Metode Persediaan 
Perusahaan dan Metode Usulan
Kesimpulan dan Saran
Selesai
Tahap Analisis dan 
Pembahasan





Gambar 3. 1 Flowchart Pelaksanaan Penelitian (Lanjutan) 
 
3.2 Penjelasan Flowchart Pelaksanaan Penelitian 
Berdasarkan Gambar 3.1 maka alur pengerjaan penelitian tugas akhir 
adalah sebagai berikut. 
 
3.2.1 Tahap Identifikasi Masalah 
Pada tahap ini dilakukann identifikasi masalah yan akan dijadikan 
sebagai topik dalam penelitian tugas akhir. Topik permasalahan yang akan 
diidentifikasi yaitu sistem kebijakan persediaan bahan baku tepung dan material 
packaging pada PT X. Proses identifikasi masalah dilakukan melalui dua cara 
yaitu studi literatur dan studi lapangan. 
Studi literatur merupakan salah satu tahapan dalam identifikasi masalah. 
Hal ini terkait dengan proses pemahaman mengenai landasan teori yang akan 
dijadikan sebagai pedoman pengerjaan penelitian tugas akhir. Teori yang 
digunakan sebagai pedoman pengerjaan penelitian tugas akhir yaitu persediaan, 
manajemen persediaan, metode persediaan bahan baku, konsep biaya persediaan, 
dan literatur mengenai beberapa penelitian terdahulu. Teori persediaan terdiri dari 
definisi persediaan, fungsi persediaan, klasifikasi persediaan dan aliran material, 
dan biaya persediaan. Teori manajemen persediaan berisi mengenai definisi dan 
tujuan manajemen persediaan. Metode persediaan bahan baku terdiri dari metode 
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uncertain demand (safety stock-reorder point), continuous review, dan periodic 
review. 
Studi lapangan merupakan tahapan pengamatan langsung pada 
perusahaan terhadap kondisi manajemen persediaan dari PT X. Studi lapangan 
digunakan untuk menganalisis kondisi manajemen persediaan yang diterapkan 
oleh perusahaan. Dengan demikian dapat dilakukan perbandingan dengan teori 
yang telah ditetapkan dari hasil studi literatur.  
 
3.2.2 Tahap Pengumpulan Data 
Tahap pengumpulan data yaitu pengambilan data sekunder yang 
berkaitan dengan penegrjaan penelitian tugas akhir. Data yang diambil merupkana 
data yang akan digunakan untuk menyelesaikan permasalahan yang telah 
ditentukan. Data-data yang dibutuhkan adalah sebagai berikut. 
- Data historis permintaan produk 
- Data historis incoming material 
- Data historis outcoming material 
- Data biaya persediaan 
- Data lead time bahan baku 
 
3.2.3 Tahap Pengolahan Data 
Setelah semua data yang diperlukan telah diperoleh maka tahapan 
selanjutnya yaitu pengolahan data yang meliputi : 
1. Perhitungan Kebutuhan Bahan Baku 
Perhitungan kebutuhan baku yaitu dengan menjumlahkan seluruh bahan 
baku yang digunakan sehari-hari selama satu tahun. Perhitungan tersebut juga 
dapat diperoleh dengan menggunakan consumption rate. Namun pada PT X, 
consumption rate setiap produksi berbeda-beda sehingga harus menjumlahkan 
seluruh kebutuhan daily selama satu tahun. 
2. Perhitungan Persediaan Bahan Baku 
Perhitungan persediaan bahan baku dilakukan untuk perhitungan saat ini 
yang diterapkan perusahaan dan perhitungan menggunakan metode usulan. 
Permintaan produk pada PT X berubah setiap saat. Metode yang digunakan  untuk 
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menghitung persediaan bahan baku yaitu metode uncertain demand, periodic 
review dan continuous review system. Pada metode uncertain demand, dilakukan 
perhitungan reorder point dan safety stock untuk mengantisipasi ketidakpastian 
demand. Pada periodic review, digunakan dua penedakatan yaitu sistem (R,S) dan 
(R,s,S). sedangkan, pada continuous review digunakan sistem (s,Q) dan (s,S). 
3. Perhitungan Biaya Persediaan 
Perhitungan persediaan bahan baku dilakukan dengan 
mempertimbangkan harga barang per unit, biaya pemesanan, dan biaya 
penyimpanan. Biaya persediaan akan menentukan kebijakan mana yang harus 
diterapkan dalam melakukan perencanaan bahan baku. Biaya persediaan yang 
dipilih yaitu biaya persediaan minimum. 
 
3.2.4 Tahap Analisis dan Interpretasi Data 
Tahap analisis dan interpretasi data dilakukan setelah tahap pengolahan 
data. Pada tahap ini dilakukan analisis terhadap hasil perhitungan kebutuhan 
bahan baku, perhitungan kebijakan pengendalian persediaan bahan baku, dan total 
biaya persediaan bahan baku. Dengan demikian dapat diketahui kebijakan untuk 
persediaan bahan baku berdasarkan total biaya minimum. 
 
3.2.5 Tahap Kesimpulan dan Saran 
Tahap yang terakhir yaitu tahap kesimpulan dan saran. Pada tahap ini 
dilakukan penarikan kesimpulan pengerjaan penelitian tugas akhir yang menjawab 
tentang tujuan penelitian. Selanjutnya juga dilakukan penyusunan saran yang 




PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
 
Pada bab ini akan dijelaskan mengenai pengumpulan dan pengolahan 
data. Pengumpulan data berisi tentang beberapa data yang dikumpulkan terkait 
dengan penelitian tugas akhir. Berdasarkan data tersebut selanjuynya akan 
dilakukan pengolahan data menggunakan beberapa kebijakan pengedalian 
persediaan yang direkomendasikan. 
 
4.1 Gambaran Umum Perusahaan 
PT X merupakan perusahaan swasta yang bergerak di bidang manufaktur. 
Produk yang diproduksi oleh PT X yaitu pembersih lantai. Kemudian, produksi 
berkembang hingga menghasilkan berbagai jenis produk. Produk yang dihasilkan 
oleh PT X saat ini yaitu jenis produk homehygiene, homecare, dan aircare. Salah 
satu produk yang dihasilkan yaitu obat anti nyamuk bakar. PT X memproduksi 
obat anti nyamuk bakar dalam beberapa jenis. Produk yang dihasilkan untuk 
memenuhi 70% kebutuhan lokal dan 30% kebutuhan ekspor ke luar negeri. 
Proses produksi pada PT X terdiri dari beberapa proses, seperti formulasi, 
stamping, pengeringan, dan pengepakan produk. Proses produksi dilakukan secara 
otomasi dan manual menggunakan tenaga manusia. Dalam melakukan proses 
produksi, PT X mengoperasikan beberapa lini produksi agar dapat memenuhi 
permintaan dari konsumen. 
 
4.2 Pengumpulan Data 
Penelitian tugas akhir ini dilakukan di Departemen Quality Generalist. 
Sehingga, data yang dikumpulkan merupakan hasil dari pengumpulan data pada 
Bagian Supply & Demand Planning. Pengumpulan data dilakukan berdasarkan 
data sekunder dan hasil diskusi dengan beberapa pihak yang merupakan pegawai 
dari PT X. Data yang dikumpulkan terdiri dari data bahan baku penyusun obat 
nyamuk bakar beserta tingkat pemakaian, data permintaan obat nyamuk bakar, 
data lead time pengadaan bahan baku, data incoming material, data outcoming 
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material, dan data biaya persediaan meliputi biaya pembelian, biaya pemesanan, 
biaya penyimpanan, dan biaya kekurangan bahan baku. Berikut merupakan data 
yang dikumpulkan yang berhubungan dengan penelitian tugas akhir. 
 
4.2.1 Data Komposisi Material Penyusun Obat Nyamuk Bakar 
PT X memproduksi obat anti nyamuk bakar. Beberapa bahan baku yang 
digunakan dalam memproduksi obat nyamuk bakar adalah tepung dan bahan 
penyusun lain. tepung yang digunakan untuk proses produksi yaitu Tepung C, 
Tepung B, Tepung A, Tepung E dan Tepung D. Tepung D digunakan sebagai 
bahan pengganti Tepung E. Bahan untuk pengepakkan produk terdiri dari 
packaging A, packaging B, Packaging C, dan packaging D. Berikut merupakan 
















Gambar 4. 1 Bahan Penyusun Obat Nyamuk Bakar 
 
Berdasarkan Gambar 4.1 di atas maka dapat diketahui bahwa bahan dari 
tepung memiliki persentase yang besar yang dibutuhkan untuk melakukan 
produksi obat nyamuk bakar. Berikut merupakan komponen material packaging 
obat nyamuk bakar. 
 
Tabel 4. 1 Komposisi Material 
Jenis Material Kebutuhan Unit 
Tepung A 2,74 Kg 
Tepung B 2,16 Kg 
Tepung C 2,18 Kg 
Tepung D 0,30 Kg 
Tepung E 0,25 Kg 
Packaging A 1 Pcs 
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Tabel 4.1 Komposisi Material (Lanjutan) 
Jenis Material Kebutuhan Unit 
Packaging B 60 Pcs 
Packaging C 60 Pcs 
Packaging D 0,06642 Kg 
(Sumber : PT X) 
 
Tabel 4.1 di atas merupakan komposisi material penyusun obat nyamuk 
bakar. Komposisi material diperoleh berdasarkan kebutuhan setiap satu packaging 
A. Sehingga, dapat diketahui jumlah bahan baku yang dibutuhkan setiap satu 
packaging A. 
 
4.2.2 Data Permintaan Obat Nyamuk Bakar 
Data permintaan obat nyamuk bakar setiap bulan berbeda-beda. 
Perbedaan tersebut dipengaruhi oleh adanya persaingan dengan kompetitor. Data 
permintaan obat nyamuk bakar tersebut merupakan hasil alokasi dari permintaan 
keseluruhan obat nyamuk bakar yang ditentukan oleh PT X pusat. Permintaan 
obat nyamuk bakar yang harus dipenuhi oleh PT X setiap bulan adalah sebagai 
berikut. 
  
Tabel 4. 2 Data Permintaan Obat Nyamuk Bakar Juli 2015-Juni 2016 
Periode Permintaan (Packaging A) 
Juli 2015 143.944 
Agustus 2015 214.296 
September 2015 241.610 
Oktober 2015 267.719 
November 2015 258.693 
Desember 2015 211.457 
Januari 2016 258.891 
Februari 2016 249.003 
Maret 2016 224.928 
April 2016 300.023 
Mei 2016 274.974 
Juni 2016 292.931 
Total 2.938.468 
(Sumber : PT X) 
 
Tabel 4.2 di atas merupakan tabel permintaan obat nyamuk bakar pada 
bulan Juli 2015 hingga bulan Juni 2016. Permintaan produk obat nyamuk bakar 
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dipengaruhi oleh adanya persaingan dalam market share dengan kompetitor 
produk sejenis. Sehingga hampir setiap bulan memiliki permintaan yang relatif 
rata. 
 
4.2.3 Data Lead Time Bahan Baku 
Data lead time bahan baku diperoleh dari Departemen Supply & Demand 
PT X. Berikut merupakan data lead time pengadaan pada setiap bahan baku 
penyusun obat nyamuk bakar. 
 
Tabel 4. 3 Data Lead Time Pengadaan Bahan Baku 
Material Lead Time (hari) 
Tepung A 3 
Tepung D 14 
Tepung B 3 
Tepung C 7 
Tepung E 3 
Packaging A 7 
Packaging B 14 
Packaging C 7 
Packaging D 30 
(Sumber : PT X) 
 
Tabel 4.3 di atas merupakan data lead time pengadaan masing-masing 
bahan baku obat nyamuk bakar. Lead time merupakan waktu tunggu yang 
dibutuhkan antara pemesanan dilakukan hingga bahan baku datang. Berdasarkan 
Tabel 4.3 di atas, lead time masing-masing bahan baku berbeda-beda.  Hal 
tersebut disebabkan oleh perbedaan dari supplier pada masing-masing bahan baku. 
 
4.2.4 Data Biaya Persediaan 
Biaya persediaan merupakan biaya yang dikeluarkan untuk melakukan 
persediaan bahan baku hingga penyimpanan bahan baku. Biaya tersebut meliputi 
biaya pembelian, biaya pemesanan, biaya penyimpanan, dan biaya kekurangan 
bahan baku. Berikut merupakan komponen dari biaya persediaan. 
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1. Biaya Pembelian 
Biaya pembelian merupakan biaya yang dikeluarkan untuk membeli 
setiap unit bahan baku. Biaya pembelian diperoleh dari harga setiap unit bahan 
baku. Berikut merupakan data biaya pembelian masing-masing bahan baku obat 
nyamuk bakar per satuan unit bahan baku. 
 
Tabel 4. 4 Data Biaya Pembelian Bahan Baku per Unit 
Material Price/Unit (IDR) 
Tepung A 3.700/kg 
Tepung B 9.100/kg 
Tepung C 2.600/kg 
Tepung D 3.800/kg 
Tepung E 3.400/kg 
Packaging A 4.900/pcs 
Packaging B 185/pcs 
Packaging C 50/pcs 
Packaging D 75.000/kg 
(Sumber : PT X) 
 
2. Biaya Pemesanan 
Biaya pemesanan merupakan biaya yang dikeuarkan untuk melakukan 
pemesanan bahan baku kepada supplier. Biaya pemesanan yang dikeluarkan 
untuk membeli bahan baku meliputi biaya angkut, biaya telepon, dan biaya 
inspeksi bahan baku ketika bahan baku datang dari supllier. Biaya pemesanan 
tidak bergantung pada jumlah bahan baku melainkan dikeluarkan untuk sekali 
melakukan pemesanan. Berikut merupakan data biaya pemesanan bahan baku 
untuk sekali pesan. 
 
Tabel 4. 5 Data Biaya Pemesanan Bahan Baku 
Material Biaya Pemesanan (Rp/Order) 
Tepung A                      47.881  
Tepung B                      37.746  
Tepung C                      38.095  
Tepung D                        5.242  
Tepung E                        4.369  
Packaging A                      62.500  
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Tabel 4.5 Data Biaya Pemesanan Bahan Baku (Lanjutan) 
Material Biaya Pemesanan (Rp/Order) 
Packaging B                      31.250  
Packaging C                      15.625  
Packaging D                      15.625  
(Sumber : PT X) 
 
3. Biaya Penyimpanan 
Biaya penyimpanan merupakan biaya yang dikeluarkan selama bahan 
baku tersimpan atau berada di gudang atau tempat penyimpanan. Biaya 
penyimpanan dapat dihitung berdasarkan pajak, biaya asuransi, biaya kerusakan, 
biaya keamanan, biaya perwatan, dan cost of capital. Biaya penyimpanan bahan 
baku obat nyamuk bakar meliputi biaya pajak sebesar 9% dari harga pembelian 
dan biaya kerusakan yang juga meliputi cost of capital. Berikut merupakan biaya 
penyimpanan obat nyamuk bakar per satuan unit per tahun. 
 
Tabel 4. 6 Data Biaya Penyimpanan Bahan Baku 
Material Biaya Penyimpanan (Rp/Unit/Tahun) 
Tepung A 335,5 
Tepung B 235,8 
Tepung C 344,6 
Tepung D 825,26 
Tepung E 308,3 
Packaging A 444,37 
Packaging B 16,81 
Packaging C 4,54 
Packaging D 6819,42 
(Sumber : PT X) 
 
4. Biaya Kekurangan 
Biaya kekurangan merupakan biaya yang dikeluarkan untuk melakukan 
pemesanan khusus diluar dari purchased order yang telah disepakati oleh supplier 
dan planner bahan baku. Biaya kekurangan terjadi ketika terdapat bahan baku 
yang dibutuhkan untuk melakukan produksi namun tidak tersedia di tempat 
penyimpanan. Sehingga diperlukan tambahan biaya untuk melakukan pemesanan 
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khusus kepada supplier. Berikut merupakan biaya kekurangan bahan baku obat 
nyamuk bakar. 
 
Tabel 4. 7 Data Biaya Kekurangan Bahan Baku 
Material Biaya Kekurangan (Rp/Unit) 
Tepung A         100  
Tepung B         200  
Tepung C           50  
Tepung D         100  
Tepung E           75  
Packaging A         125  
Packaging B             5  
Packaging C             5  
Packaging D       1.500  
(Sumber : PT X) 
 
4.3 Pengolahan Data 
Berdasarkan data yang telah dikumpulkan pada subbab sebelumnya maka 
selanjutnya dilakukan pengolahan data yang terdiri dari perhitungan kebutuhan 
bahan baku, pengendalian persediaan bahan baku, dan perhitungan biaya 
persediaan bahan baku. 
 
4.3.1 Perhitungan Kebutuhan Bahan Baku 
Perhitungan kebutuhan baku diperoleh berdasarkan data komposisi 
material/bahan baku untuk melakukan proses produksi obat nyamuk bakar. 
Jumlah kebutuhan bahan baku diperoleh dari komposisi material yang dibutuhkan 
setiap packaging A obat nyamuk bakar. Selanjutnya, kebutuhan tersebut dibagi 
dengan hari operasi pabrik untuk memperoleh kebutuhan per hari. Berikut 
merupakan perhitungan kebutuhan bahan baku penyusun obat nyamuk bakar. 
 
1. Kebutuhan Tepung A 
Tepung A digunakan sebagai media rambat bara api dan memperlicin 
permukaan obat anti nyamuk bakar. Berikut merupakan perhitungan kebutuhan 
Tepung A harian. 
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Permintaan produk obat nyamuk bakar bulan Januari 2016 = 258.891 packaging A 
Hari operasi produksi obat nyamuk bakar = 29 hari 
Komposisi material 1 packaging A = 2,74 kg 
                          
                      
            
 
                          
                     
       
 
                                       
 
2. Kebutuhan Tepung B 
Tepung B digunakan untuk mempercepat daya bakar obat anti nyamuk 
bakar. Berikut merupakan perhitungan kebutuhan Tepung B harian. 
Permintaan produk obat nyamuk bakar bulan Januari 2016 = 258.891 packaging A 
Hari operasi produksi obat nyamuk bakar = 29 hari 
Komposisi material 1 packaging A = 2,16 kg 
                          
                      
            
 
                          
                     
       
 
                                      
 
3. Kebutuhan Tepung C 
Tepung C digunakan untuk meningkatkan kualitas rekat adonan obat anti 
nyamuk bakar. Berikut merupakan perhitungan kebutuhan Tepung C harian. 
Permintaan produk obat nyamuk bakar bulan Januari 2016 = 258.891 packaging A 
Hari operasi produksi obat nyamuk bakar = 29 hari 
Komposisi material 1 packaging A = 2,18 kg 
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4. Kebutuhan Tepung D 
Tepung lengekt digunakan untuk merekatkan adonan tepung obat anti 
nyamuk bakar. Berikut merupakan perhitungan kebutuhan Tepung D harian. 
Permintaan produk obat nyamuk bakar bulan Januari 2016 = 258.891 packaging A 
Hari operasi produksi obat nyamuk bakar = 29 hari 
Komposisi material 1 packaging A = 0,30 kg 
                         
                      
            
 
                         
                   
       
 
                                     
 
5. Kebutuhan Tepung E 
Tepung E digunakan sebagai media perekat dan pengikat adonan obat 
anti nyamuk bakar. Berikut merupakan perhitungan kebutuhan Tepung E harian. 
Permintaan produk obat nyamuk bakar bulan Januari 2016 = 258.891 packaging A 
Hari operasi produksi obat nyamuk bakar = 29 hari 
Komposisi material 1 packaging A = 0,25 kg 
                          
                      
            
 
                          
                     
       
 
                                      
 
6. Kebutuhan Packaging A 
Packaging A digunakan sebagai packaging obat anti nyamuk bakar yang 
terdiri dari 60 packaging B. Berikut merupakan perhitungan kebutuhan packaging 
A harian. 
Permintaan produk obat nyamuk bakar bulan Januari 2016 = 258.891 packaging A 
Hari operasi produksi obat nyamuk bakar = 25 hari 
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7. Kebutuhan Packaging B 
Packaging B merupakan packaging A kecil yang digunakan sebagai 
packaging obat anti nyamuk bakar yang terdiri dari 5 keping obat nyamuk bakar. 
Berikut merupakan perhitungan kebutuhan packaging B harian. 
Permintaan produk obat nyamuk bakar bulan Januari 2016 = 258.891 packaging A 
Hari operasi produksi obat nyamuk bakar = 25 hari 
Komposisi material = 60 pcs 
                             
                      
            
 
                             
                    
       
 
                                                          
 
8. Kebutuhan Packaging C 
Packaging C merupakan digunakan sebagai penyangga obat anti nyamuk 
bakar dimana satu packaging B terdiri dari satu Packaging C. Sehingga, satu 
packaging A terdiri dari 60 Packaging C. Berikut merupakan perhitungan 
kebutuhan Packaging C harian. 
Permintaan produk obat nyamuk bakar bulan Januari 2016 = 258.891 packaging A 
Hari operasi produksi obat nyamuk bakar = 25 hari 
Komposisi material = 60 pcs 
                             
                      
            
 
                             
                    
       
 





9. Kebutuhan Packaging D 
Packaging D merupakan plastik pembungkus obat anti nyamuk bakar 
dimana satu bungkus terdiri dari lima keping obat anti nyamuk bakar. Berikut 
merupakan perhitungan kebutuhan packaging D harian. 
Permintaan produk obat nyamuk bakar bulan Januari 2016 = 258.891 packaging A 
Hari operasi produksi obat nyamuk bakar = 25 hari 
Komposisi material = 0,06642 kg 
                            
                      
            
 
                            
                        
       
 
                                      
 
Berikut merupakan rekap hasil perhitungan kebutuhan bahan baku obat 
nyamuk bakar pada bulan Juli 2015 hingga bulan Juni 2016. 
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Tabel 4. 8 Rekap Perhitungan Kebutuhan Bahan Baku Obat Nyamuk Bakar Juli 2015 s.d. September 2015 
Material 
Jul-15 --- Agust-15 --- Sep-15 --- 
1 2 3 --- 1 2 3 --- 28 29 30 --- 
Tepung A 12.722,75 12.722,75 12.722,75 --- 18.940,99 18.940,99 18.940,99 --- 22.067,06 22.067,06 22.067,06 --- 
Tepung B 10.029,61 10.029,61 10.029,61 --- 14.931,59 14.931,59 14.931,59 --- 17.395,93 17.395,93 17.395,93 --- 
Tepung C 10.122,48 10.122,48 10.122,48 --- 15.069,84 15.069,84 15.069,84 --- 17.557,00 17.557,00 17.557,00 --- 
Tepung D 1.393,00 1.393,00 1.393,00 --- 2.073,83 2.073,83 2.073,83 --- 2.416,10 2.416,10 2.416,10 --- 
Tepung E 1.160,83 1.160,83 1.160,83 --- 1.728,19 1.728,19 1.728,19 --- 2.013,42 2.013,42 2.013,42 --- 
Packaging A 4.643,34 4.643,34 4.643,34 --- 6.912,77 6.912,77 6.912,77 --- 8.053,67 8.053,67 8.053,67 --- 
Packaging B 278.600,37 278.600,37 278.600,37 --- 414.766,30 414.766,30 414.766,30 --- 483.220,21 483.220,21 483.220,21 --- 
Packaging C 278.600,37 278.600,37 278.600,37 --- 414.766,30 414.766,30 414.766,30 --- 483.220,21 483.220,21 483.220,21 --- 
Packaging D 308,41 308,41 308,41 --- 459,15 459,15 459,15 --- 534,92 534,92 534,92 --- 
 
Tabel 4. 9 Rekap Perhitungan Kebutuhan Bahan Baku Obat Nyamuk Bakar Oktober 2015 s.d. Desember 2015 
Material 
Okt-15 --- Nop-15 --- Des-15 --- 
1 2 3 --- 28 29 30 --- 1 2 3 --- 
Tepung A 23.662,88 23.662,88 23.662,88 --- 23.627,28 23.627,28 23.627,28 --- 18.690,09 18.690,09 18.690,09 --- 
Tepung B 18.653,95 18.653,95 18.653,95 --- 18.625,89 18.625,89 18.625,89 --- 14.733,79 14.733,79 14.733,79 --- 
Tepung C 18.826,67 18.826,67 18.826,67 --- 18.798,35 18.798,35 18.798,35 --- 14.870,22 14.870,22 14.870,22 --- 
Tepung D 2.590,83 2.590,83 2.590,83 --- 2.586,93 2.586,93 2.586,93 --- 2.046,36 2.046,36 2.046,36 --- 
Tepung E 2.159,02 2.159,02 2.159,02 --- 2.155,77 2.155,77 2.155,77 --- 1.705,30 1.705,30 1.705,30 --- 
Packaging A 8.636,09 8.636,09 8.636,09 --- 8.623,10 8.623,10 8.623,10 --- 6.821,20 6.821,20 6.821,20 --- 
Packaging B 518.165,29 518.165,29 518.165,29 --- 517.385,74 517.385,74 517.385,74 --- 409.272,00 409.272,00 409.272,00 --- 
Packaging C 518.165,29 518.165,29 518.165,29 --- 517.385,74 517.385,74 517.385,74 --- 409.272,00 409.272,00 409.272,00 --- 
Packaging D 573,61 573,61 573,61 --- 572,75 572,75 572,75 --- 453,06 453,06 453,06 --- 
 45 
Tabel 4. 10 Rekap Perhitungan Kebutuhan Bahan Baku Obat Nyamuk Bakar Januari 2016 s.d. Maret 2016 
Material 
Jan-16 --- Feb-16 --- Mar-16 --- 
1 2 3 --- 1 2 3 --- 28 29 30 --- 
Tepung A - 24.460,69 24.460,69 --- 23.526,50 23.526,50 23.526,50 --- 19.880,77 19.880,77 19.880,77 --- 
Tepung B - 19.282,88 19.282,88 --- 18.546,44 18.546,44 18.546,44 --- 15.672,43 15.672,43 15.672,43 --- 
Tepung C - 19.461,43 19.461,43 --- 18.718,16 18.718,16 18.718,16 --- 15.817,55 15.817,55 15.817,55 --- 
Tepung D - 2.678,18 2.678,18 --- 2.575,89 2.575,89 2.575,89 --- 2.176,73 2.176,73 2.176,73 --- 
Tepung E - 2.231,81 2.231,81 --- 2.146,58 2.146,58 2.146,58 --- 1.813,94 1.813,94 1.813,94 --- 
Packaging A - 10.355,64 10.355,64 --- 8.586,31 8.586,31 8.586,31 --- 7.255,75 7.255,75 7.255,75 --- 
Packaging B - 621.339,00 621.339,00 --- 515.178,81 515.178,81 515.178,81 --- 435.345,30 435.345,30 435.345,30 --- 
Packaging C - 621.339,00 621.339,00 --- 515.178,81 515.178,81 515.178,81 --- 435.345,30 435.345,30 435.345,30 --- 
Packaging D - 687,82 687,82 --- 570,30 570,30 570,30 --- 481,93 481,93 481,93 --- 
 
Tabel 4. 11 Rekap Perhitungan Kebutuhan Bahan Baku Obat Nyamuk Bakar April 2016 s.d. Juni 2016 
Material 
Apr-16 --- Mei-16 --- Jun-16 
Total 
1 2 3 --- 1 2 3 --- 28 29 30 
Tepung A 27.402,10 27.402,10 27.402,10 --- 24.304,13 24.304,13 24.304,13 --- 26.754,35 26.754,35 26.754,35 8.051.402,43 
Tepung B 21.601,66 21.601,66 21.601,66 --- 19.159,46 19.159,46 19.159,46 --- 21.091,02 21.091,02 21.091,02 6.347.090,97 
Tepung C 21.801,67 21.801,67 21.801,67 --- 19.336,86 19.336,86 19.336,86 --- 21.286,31 21.286,31 21.286,31 6.405.860,33 
Tepung D 3.000,23 3.000,23 3.000,23 --- 2.661,04 2.661,04 2.661,04 --- 2.929,31 2.929,31 2.929,31 881.540,41 
Tepung E 2.500,19 2.500,19 2.500,19 --- 2.217,53 2.217,53 2.217,53 --- 2.441,09 2.441,09 2.441,09 734.617,01 
Packaging A 10.000,77 10.000,77 10.000,77 --- 8.870,12 8.870,12 8.870,12 --- 9.764,36 9.764,36 9.764,36 2.938.468 
Packaging B 600.046,09 600.046,09 600.046,09 --- 532.207,28 532.207,28 532.207,28 --- 585.861,73 585.861,73 585.861,73 176.308.082 
Packaging C 600.046,09 600.046,09 600.046,09 --- 532.207,28 532.207,28 532.207,28 --- 585.861,73 585.861,73 585.861,73 176.308.082 
Packaging D 664,25 664,25 664,25 --- 589,15 589,15 589,15 --- 648,55 648,55 648,55 195.173 
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Berdasarkan Tabel 4.8 hingga Tabel 4.11 maka dapat diketahui jumlah 
kebutuhan masing-masing bahan baku setiap bulan. Kebutuhan bahan baku 
disesuaikan dengan permintaan setiap bulan. Dengan demikian dapat pula 
diketahui jumlah kebutuhan selama satu tahun periode. 
 
4.3.2 Perhitungan Persediaan Bahan Baku 
Pada subbab ini akan dilakukan perhitungan persediaan bahan baku 
menggunakan beberapa metode kebijakan persediaan bahan baku. Berikut 
merupakan contoh perhitungan dari masing-masing kebijakan persediaan bahan 
baku. 
 
1. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan Kondisi Saat Ini 
Saat ini, PT X menggunakan sistem minimum dan maksimum dalam 
melakukan kebijakan pengendalian persediaan bahan baku. Pemesanan dilakukan 
ketika persediaan bahan baku dapat mengakomodasi untuk kebutuhan beberapa 
hari tertentu tergantung titik persediaan yang ditentukan. Perhitungan dilakukan 
berdasarkan rata-rata permintaan dan lead time pengadaan bahan baku. Berikut 
merupakan contoh perhitungan persediaan bahan baku oleh PT X. 
Contoh perhitungan : Tepung A 
                                               
                           
                          
                              
                  
                 
                               
                                        
                            
 
Berikut merupakan rekap hasil perhitungan kebijakan pengendalian 
persediaan kondisi saat ini. 
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Safety Stock (MOQ) (kg) 
Maksimum Stok 
(kg) 
Tepung A 3 66.509,90 66.509,90 133.019,80 
Tepung B 3 52.431,16 52.431,16 104.862,32 
Tepung C 7 123.472,15 123.472,15 246.944,30 
Tepung D 7 16.991,58 33.983,16 50.974,74 
Tepung E 3 6.068,42 6.068,42 12.136,84 
Packaging A 7 56.638,60 56.638,60 113.277,20 
Packaging B 7 3.398.316,06 6.796.632,12 10.194.948,18 
Packaging C 7 3.398.316,06 3.398.316,06 6.796.632,12 
Packaging D 21 11.285,81 16.122,58 27.408,39 
 
Tabel 4.12 di atas merupakan hasil perhitungan kebijakan pengendalian 
persediaan bahan baku kondisi saat ini atau yang disebut dengan MOQ (Minimum 
Order Quantity). Nilai maksimum pada perusahaan yaitu 2.000.000 kg per bahan 
baku. Namun nilai tersebut tidak cocok diterapkan karena melebihi kapasitas dari 
gudang. Sehingga, nilai yang digunakan yaitu nilai minimum atau MOQ. 
Sedangkan maksimum stok menggunakan safety stock ditambah dengan MOQ. 
 
2. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan Model for Uncertain Demand 
Reorder point (s) merupakan titik dimana harus dilakukan pemesanan 
ulang agar pada saat pemesanan dilakukan masih terdapat stok bahan baku yang 
dapat digunakan untuk proses produksi. Perhitungan s memperhitungkan safety 
stock berdasarkan service level dari supplier. Berikut merupakan perhitungan 
kebijakan pengendalian persedian menggunakan metode uncertain demand yaitu s. 
Contoh Perhitungan : Tepung A 
Langkah 1. Menghitung Qo (reorder size) 
   √
   
 
 
   √
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Langkah 2. Menghitung safety stock menggunakan service level yaitu 99,5% 
sehingga diperoleh Z sebesar 2,58. 
           
                     √   
                 
Langkah 3. Menghitung nilai reorder point. 
       (  )  
              (             ) 
                 
Langkah 4. Menghitung stok maksimum untuk mengetahui apakah melebihi 
kapasitas gudang. 
                  
                                 
                           
 
Berikut merupakan rekap hasil perhitungan kebijakan pengendalian 
persedian menggunakan metode uncertain demand yaitu s (reorder point). 
 
Tabel 4. 13 Rekap Hasil Perhitungan Kebijakan Pengendalian Persediaan s System 
Material SS s SS+s Q 
Stok 
Maksimum 
Tepung A 17.375,46 66.509,90 83.885,36 47.938,77 132.003,75 
Tepung B 13.697,45 52.431,16 66.128,61 24.187,69 90.316,30 
Tepung C 21.116,93 123.472,15 144.589,08 45.670,01 190.259,09 
Tepung D 4.109,70 33.983,16 38.092,86 5.198,65 43.291,52 
Tepung E 1.585,35 6.068,42 7.653,77 4.579,96 12.233,74 
Packaging A 9.686,66 56.638,60 66.325,26 28.859,99 95.185,26 
Packaging B 821.940,65 6.796.632,12 7.618.572,77 813.521,44 8.432.094,20 
Packaging C 581.199,80 3.398.316,06 3.979.515,86 1.106.508,78 5.086.024,65 
Packaging D 1.331,94 16.122,58 17.454,52 950,57 18.405,09 
 
Tabel 4.12 di atas merupakan hasil perhitungan kebijakan pengendalian 
persedian menggunakan metode uncertain demand. Masing-masing bahan baku 
tidak melebihi kapasitas gudang. Sehingga perhitungan tersebut dapat dijadikan 
sebagai pertimbangan rekomendasi perhitungan persediaan bahan baku. 
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3. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan (s,S) System 
Kebijakan pengendalian persediaan (s,S) system merupakan kebijakan 
persediaan dimana pemesanan ulang bahan baku dilakukan ketika posisi 
persediaan mencapai titik s (reorder point) atau dibawahnya. Besar kuantitas 
bahan baku yang dipesan pada sistem ini bervariasi hingga mencapai titik S. 
berikut merupakan perhitungan kebijakan pengendalian persediaan bahan baku 
(s,S) system. 
Contoh Perhitungan : Tepung A 
  √




                         
     
 
               
Selanjutnya adalah menghitung nilai F’(K) untuk memperoleh nilai safety factor 
(K). 




  ( )  
         
            
 
  ( )         
Sehingga dengan melihat tabel safety factor berdasarkan nilai F’(K) maka 
diperoleh nilai K sebesar 2,59. Nilai K digunakan untuk menghitung safety stock 
yang selanjutnya digunakan untuk melakukan perhitungan reorder point. 
         
  (             )  (               ) 
                
Selanjutnya yaitu melakungan perhitungan nilai up-to-level (S). 
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Berdasarkan perhitungan menggunakan kebijakan pengendalian 
persediaan (s,S) system maka rekap hasil perhitungan untuk seluruh bahan baku 
dapat dilihat pada Tabel 4.14 berikut ini. 
 
Tabel 4. 14 Rekap Hasil Perhitungan Kebijakan Pengendalian Persediaan (s,S) 
System 
Material s S 
Tepung A 83.952,71 131.891,48 
Tepung B 65.438,43 110.516,40 
Tepung C 144.589,08 182.223,17 
Tepung D 38.491,09 41.837,73 
Tepung E 7.604,62 12.167,46 
Packaging A 65.499,27 94.249,62 
Packaging B 7.653.616,75 8.463.257,32 
Packaging C 3.938.967,04 5.040.590,55 
Packaging D 17.418,38 18.364,10 
 
Tabel 4.14 di atas merupakan rekap hasil perhitungan nilai reorder point 
(s) dan up-to-level (S) dari seluruh bahan baku. Nilai up-to-level tidak melebihi 
kapasitas gudang yang tersedia. Dengan demikian nilai tersebut dapat digunakan 
sebagai pertimbangan dalam menentukan kebijakan pengendalian persediaan 
bahan baku. 
 
4. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan (s,Q) System 
Kebijakan pengendalian persediaan (s,Q) system merupakan kebijakan 
dimana pemesanan dilakukan ketika posisi persediaan mencapai titik reorder 
point (s). berbeda dengan (s,S) system, pemesanan pada kebijakan ini dilakukan 
dengan kuantitas yang tetpa yaitu sejumlah Q. Berikut merupakan contoh 
perhitungan kebijakan pengendalian persediaan (s,Q) system. 
Contoh Perhitungan : Tepung A 
Iterasi 1 
Langkah 1. Menghitung nilai q = qw 
   √




   √
                         
     
 
                
Langkah 2. Menghitung nilai F(K) untuk memperoleh nilai K yang digunakan 
untuk memperoleh nilai q baru. 
 ( )  
     
  
 
 ( )  
(                  )  (                ) 
(                  )
 
 ( )          
Langkah  3. Menentukan nilai K dan E(K) dari tabel safety factor berdasarkan 
nilai F(K) yang telah diperoleh. Berdasarkan perhitungan interpolasi, nilai K 
adalah 2,06 dan nilai E(K) adalah 0,0074. 
Langkah 4. Menghitung nilai Nk 
          ( ) 
                     
          
Langkah 5. Menghitung nilai q baru. 
  √




                 [       (            )] 
     
 
               
Langkah 6. Menghitung apakah nilai |           |       
                                         
Karena nilai |           |       maka dilakukan perhitungan ulang dan 
kembali ke langkah 2. 
Iterasi 2 
Langkah 2 
 ( )  




 ( )  
(                  )  (                 ) 
(                  )
 
 ( )          
Langkah  3. Berdasarkan perhitungan interpolasi dari tabel safety factor, nilai K 
adalah 2,04 dan nilai E(K) adalah 0,0077. 
Langkah 4. Menghitung nilai Nk 
                     
          
Langkah 5. Menghitung nilai q baru. 
  √
                 [       (            )] 
     
 
               
Langkah 6. Menghitung apakah nilai |           |       
                                        
Karena nilai |           |       maka dilakukan perhitungan ulang dan 
kembali ke langkah 2. 
Iterasi 3 
Langkah 2 
 ( )  
     
  
 
 ( )  
(                  )  (                 ) 
(                  )
 
 ( )          
Langkah  3. Berdasarkan perhitungan interpolasi dari tabel safety factor, nilai K 
adalah 2,04 dan nilai E(K) adalah 0,0077. 
Nilai tersebut sama seperti pada iterasi kedua sehingga akan diperoleh nilai q baru 
yang sama. Dengan demikian nilai |         |    maka dilakukan perhitungan 
reorder point (s). 
Langkah 7. Menghitung reorder point (s) 
         
  (             )  (               ) 
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Berdasarkan hasil perhitungan di atas maka diketahui bahwa kuantitas 
pemesanan yaitu sejumlah Q. Berikut merupakan rekap hasil perhitungan 
kebijakan pengendalian persediaan (s,Q) system untuk seluruh bahan baku obat 
nyamuk bakar. 
 
Tabel 4. 15 Rekap Hasil Perhitungan Kebijakan Pengendalian Persediaan (s,Q) 
System 
Material s Q 
Tepung A         80.248,64          50.468,02  
Tepung B         65.066,79          45.832,51  
Tepung C       138.041,19          39.411,42  
Tepung D         36.850,40           3.772,10  
Tepung E          7.254,36           4.806,63  
Packaging A         63.359,19          30.275,10  
Packaging B    7.468.839,39        930.604,37  
Packaging C    3.968.252,30     1.163.420,24  
Packaging D         17.118,96           1.162,30  
 
Tabel 4.15 di atas merupakan rekap hasil perhitungan kebijakan 
persediaan bahan baku menggunakan (s,Q) system. kuantitas tersebut tidak 
melebihi kapasitas gudang dan kapasistas pengiriman. Sehingga dapat digunakan 
sebagai pertimbangan penentuan kebijakan persediaan bahan baku. 
 
5. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan (R,S) System 
Kebijakan pengendalian persediaan (R,S) system merupakan kebijakan 
persediaan dimana pemesanan dilakukan setiap R unit waktu agar posisi 
persediaan kembali mencapai up-to-level S. Sehingga kuantitas pemesanan dapat 
bervariasi. Berikut merupakan perhitungan kebijakan pengendalian persediaan 
bahan baku (R,S) system. 
Contoh Perhitungan : Tepung A 




    √
          
                    
 
 54 
                      
Selanjutnya yaitu menghitung nilai FL+tp (K
*
)  untuk menentukan nilai K yang 
akan digunakan sebagai perhitungan safety stock. 
     ( 
 )  
     
 
 
     ( 
 )  
        
   
 
     ( 
 )         
Berdasarkan nilai FL+tp (K
*
)  di atas maka diperoleh nilai K pada tabel safety factor 
sebesar 2,09 dengan cara interpolasi. Selanjutnya yaitu melakukan perhitungan S*. 
           
         
   [(            (   )]  [               ] 
                 
 
Berdasarkan perhitungan menggunakan kebijakan pengendalian 
persediaan (R,S) system maka rekap hasil perhitungan untuk seluruh bahan baku 
dapat dilihat pada Tabel 4.11 berikut ini. 
 
Tabel 4. 16 Rekap Hasil Perhitungan Kebijakan Pengendalian Persediaan (R,S) 
System 
Material R S* 
Tepung A 2 129.021,19 
Tepung B 3 125.359,66 
Tepung C 2 173.506,31 
Tepung D 1 39.213,52 
Tepung E 2 11.708,54 
Packaging A 4 97.334,09 
Packaging B 2 8.479.387,81 
Packaging C 2 5.028.282,14 
Packaging D 2 18.247,80 
 
Tabel 4.16 di atas merupakan rekap hasil perhitungan nilai periodic 
review (R) dan up-to-level (S) dari seluruh bahan baku. Nilai up-to-level tidak 
melebihi kapasitas gudang yang tersedia. Dengan demikian nilai tersebut dapat 
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digunakan sebagai pertimbangan dalam menentukan kebijakan pengendalian 
persediaan bahan baku. 
 
6. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan (R,s,S) System 
Kebijakan pengendalian persediaan (R,s,S) system merupakan kombinasi 
antara (s,S) system dan (R,S) system. Pemeriksaan persediaan dilakukan setiap R 
unit waktu. Pemesanan dilakukan jika posisi persediaan telah mencapai reorder 
point (s) atau di bawahnya agar posisi persediaan kembali mencapai up-to-level S. 
Namun, jika pada saat pemeriksaan posisi persediaan masih di atas titik s maka 
tidak akan dilakukan pemesanan ulang hingga pemeriksaan selanjutnya. Berikut 
merupakan perhitungan kebijakan pengendalian persediaan (R,s,S) system seluruh 
bahan baku obat nyamuk bakar. 
Contoh Perhitungan : Tepung A dengan R = 2 hari 
Langkah 1.Menghitung nilai qw 
   √
   
 
 
   √
                           
     
 
               
 
Langkah 2.Menghitung nilai FL+W (K) untuk mennetukan nilai K. 
    ( )  
     
  
 
    ( )  
(                  )  (                 )
(                  )
 
    ( )         
Langkah 3. Menentukan nilai K pada tabel safety factor. Berdasarkan perhitungan 
interpolasi, nilai K adalah 2,06 
Langkah 4. Menghitung nilai order point (s) 




  (            (   )  (               )  




                
Langkah 5. Menghitung nilai S (up-to-level). 




                       
(                )
 
 
                 
 
Contoh Perhitungan : Tepung A dengan R = 3 hari 
Langkah 1.Menghitung nilai qw 
   √
   
 
 
   √
                           
     
 
               
 
Langkah 2.Menghitung nilai FL+W (K) untuk mennetukan nilai K. 
    ( )  
     
  
 
    ( )  
(                  )  (                 )
(                  )
 
    ( )         
Langkah 3. Menentukan nilai K pada tabel safety factor. Berdasarkan perhitungan 
interpolasi, nilai K adalah 2,06 
Langkah 4. Menghitung nilai order point (s) 




  (            (   )  (               )  
(                )
 
 
                
Langkah 5. Menghitung nilai S (up-to-level). 




                       




                
 
Berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan, berikut merupakan rekap 
hasil peritungan kebijakan pengendalian persediaan (R,s,S) system untuk seluruh 
bahan baku obat nyamuk bakar. 
 
Tabel 4. 17 Rekap Hasil Perhitungan Kebijakan Pengendalian Persediaan (R,s,S) 
System 
Material 
R = 3 hari R = 2 hari 
s S s S 
Tepung A 185.894,75 200.578,56 150.930,32 176.699,13 
Tepung B 149.022,46 167.884,86 121.243,39 148.844,31 
Tepung C 219.966,96 231.142,73 192.630,10 212.625,32 
Tepung D 48.171,18 47.876,76 44.432,64 45.351,91 
Tepung E 16.865,61 18.394,24 13.683,75 16.223,79 
Packaging A 101.216,40 117.829,91 88.660,44 109.319,56 
Packaging B 9.739.553,20 9.820.983,19 8.988.702,00 9.312.868,84 
Packaging C 6.266.844,42 6.640.257,35 5.503.538,52 6.119.688,30 
Packaging D 19.634,71 19.774,29 18.811,88 19.220,18 
 
Tabel 4.17 di atas merupakan rekap hasil perhitungan nilai periodic 
review (R), order point, dan up-to-level (S) dari seluruh bahan baku. Nilai up-to-
level tidak melebihi kapasitas gudang yang tersedia. Dengan demikian nilai 
tersebut dapat digunakan sebagai pertimbangan dalam menentukan kebijakan 
pengendalian persediaan bahan baku. Namun, pada Tepung B pemeriksaan hanya 
dapat dilakukan setiap 2 hari. 
 
4.3.3 Perhitungan Biaya Persediaan Bahan Baku 
Pada subbab ini akan dijelaskan mengenai perhitungan total biaya 
persediaan bahan baku. Perhitungan ini untuk mengetahui seberapa besar biaya 
yang dikeluarkan untuk melakukan persediaan bahan baku selama satu tahun. 
Total biaya persediaan diperoleh berdasarkan perhitungan persediaan 
menggunakan beberapa metode yang telah dilakukan pada subbab sebelumnya. 
Kuantitas bahan baku yang dibutuhkan dihitung menggunakan MRP (Material 
Requirement Planning) untuk mengetahui jumlah pemesanan dan jumlah bahan 
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baku yang disimpan dalam satu tahun. total biaya persediaan meliputi biaya 
pemesanan, holding cost, biaya pembelian dan biaya kekurangan. Berikut 
merupakan perhitungan total biaya persediaan. 
  
1. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan Kondisi Saat Ini 
Jumlah pemesanan bahan baku dapat ditentukan menggunakan MRP 
(Material Requirement Planning). Jumlah pemesanan merupakan hasil dari 
banyaknya pesanan yang dilakukan. Kuantitas pemesanan merupakan hasil 
pengurangan nilai maksimum dengan stok periode lalu atau project on hand. 
Persediaan bahan baku selalu dijaga agar selalu berada di titik maksimum. 
Berdasarkan perhitungan MRP maka diperoleh data kuantitas pemesanan dan 
bahan baku yang tersimpan selama satu tahun sebagai berikut. 
 
Tabel 4. 18 Hasil Perhitungan Biaya Persediaan Tepung A Kondisi Saat Ini 
Jenis Biaya Jumlah Kuantitas Total 
Biaya pemesanan Biaya 161,00 7.708.868,50 
Holding cost 335,50 8.098.025,57 2.716.887.579,26 
Pembelian 3.700,00 8.057.321,57 29.812.089.814,78 
Total 32.559.235.876,14 
 
Berikut merupakan rekap hasil perhitungan total biaya persediaan seluruh 
bahan baku menggunakan kebijakan saat ini. 
 
Tabel 4. 19 Total Biaya Persediaan Bahan Baku Kebijakan Saat Ini 
Material Total Biaya Persediaan (Rp) 
Tepung A 32.559.235.876,14 
Tepung B 18.187.836.093,69 
Tepung C 26.439.210.218,28 
Tepung D 8.397.661.263,82 
Tepung E 2.675.592.635,32 
Packaging A 15.706.202.061,99 
Packaging B 36.959.528.031,41 
Packaging C 9.485.621.367,65 




2. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan Model for Uncertain Demand 
Jumlah pemesanan bahan baku dapat ditentukan menggunakan MRP 
(Material Requirement Planning). Jumlah pemesanan merupakan hasil dari 
banyaknya pesanan yang dilakukan. Pemesanan mulai dilakukan ketika 
persediaan (project on hand) mencapai atau dibawah nilai minimum yaitu reorder 
point+safety stock yang telah ditentukan. Pesanan yang dilakukan sejumlah Qo 
yang telah ditentukan pada subbab sebelumnya. Berdasarkan perhitungan MRP 
maka diperoleh data kuantitas pemesanan dan bahan baku yang tersimpan selama 
satu tahun sebagai berikut. 
 
Tabel 4. 20  Hasil Perhitungan Biaya Persediaan Tepung A Model for Uncertain 
Demand 
Jenis Biaya Biaya Kuantitas Total 
Biaya pemesanan 47.881,17 169 8.091.917,87 
Holding cost 335,5,00 8.142.356,07 2.731.760.460,65 
Pembelian 3.700,00 8.101.652,07 29.976.112.649,83 
Total 32.715.965.028,35 
 
Berikut merupakan rekap hasil perhitungan total biaya persediaan seluruh 
bahan baku menggunakan model for uncertain demand. 
 
Tabel 4. 21 Total Biaya Persediaan Bahan Baku Model for Uncertain Demand 
Material Total Biaya Persediaan (Rp) 
Tepung A 32.715.965.028,35 
Tepung B 18.045.303.972,42 
Tepung C 26.433.223.064,33 
Tepung D 8.283.028.779,50 
Tepung E 2.681.000.970,20 
Packaging A 15.275.788.608,60 
Packaging B 36.698.290.173,26 
Packaging C 9.483.221.799,96 
Packaging D 15.802.839.986,34 
 
3. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan (s,S) System 
Jumlah pemesanan bahan baku dapat ditentukan menggunakan MRP 
(Material Requirement Planning). Jumlah pemesanan merupakan hasil dari 
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banyaknya pesanan yang dilakukan. Kuantitas pemesanan merupakan hasil 
pengurangan nilai S (up-to-level) dengan stok periode lalu atau project on hand. 
Persediaan bahan baku selalu dijaga agar selalu berada di titik S. pemesanan 
mulai dilakukan ketika persediaan mencapai atau dibawah reorder point. 
Berdasarkan perhitungan MRP maka diperoleh data kuantitas pemesanan dan 
bahan baku yang tersimpan selama satu tahun sebagai berikut. 
 
Tabel 4. 22  Hasil Perhitungan Biaya Persediaan Tepung A (s,S) System 
Jenis Biaya Biaya Kuantitas Total 
Biaya pemesanan 47.881,17 138,00 6.607.601,57 
Holding cost 335,50 8.109.393,41 2.720.701.489,20 
Pembelian 3.700,00 8.068.689,41 29.854.150.818,60 
Total 32.581.459.909,38 
 
Berikut merupakan rekap hasil perhitungan total biaya persediaan seluruh 
bahan baku menggunakan (s,S) system. 
 
Tabel 4. 23 Total Biaya Persediaan Bahan Baku (s,S) System 
Material Total Biaya Persediaan (Rp) 
Tepung A 32.581.459.909,38 
Tepung B 18.024.515.663,36 
Tepung C 26.388.465.783,02 
Tepung D 8.240.692.104,53 
Tepung E 2.664.665.962,66 
Packaging A 15.693.132.853,85 
Packaging B 36.666.367.616,85 
Packaging C 9.482.580.263,01 
Packaging D 15.704.918.340,45 
 
4. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan (s,Q) System 
Jumlah pemesanan bahan baku dapat ditentukan menggunakan MRP 
(Material Requirement Planning). Jumlah pemesanan merupakan hasil dari 
banyaknya pesanan yang dilakukan. Pemesanan mulai dilakukan ketika 
persediaan (project on hand) mencapai atau dibawah nilai reorder point (s) yang 
telah ditentukan. Pesanan yang dilakukan sejumlah Q yang telah ditentukan pada 
subbab sebelumnya. Berdasarkan perhitungan MRP yang telah dilakukan maka 
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diperoleh data kuantitas pemesanan dan bahan baku yang tersimpan selama satu 
tahun sebagai berikut. 
 
Tabel 4. 24 Hasil Perhitungan Biaya Persediaan Tepung A (s,Q) System 
Jenis Biaya Biaya Kuantitas Total 
Biaya pemesanan 47.881,17 161,00 7.708.868,50 
Holding cost 335,50 8.166.054,78 2.739.711.378,44 
Pembelian 3.700,00 8.125.350,78 30.063.797.883,24 
Total 32.811.218.130,19 
 
Berikut merupakan rekap hasil perhitungan total biaya persediaan seluruh 
bahan baku menggunakan (s,Q) system. 
 
Tabel 4. 25 Total Biaya Persediaan Bahan Baku (s,Q) System 
Material Total Biaya Persediaan (Rp) 
Tepung A 32.811.218.130,19 
Tepung B 18.086.983.019,75 
Tepung C 26.534.453.480,56 
Tepung D 8.277.622.710,03 
Tepung E 2.681.205.717,27 
Packaging A 15.758.608.875,61 
Packaging B 36.907.089.538,51 
Packaging C 9.504.625.102,60 
Packaging D 15.768.059.626,16 
 
5. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan (R,S) System 
Jumlah pemesanan bahan baku dapat ditentukan menggunakan MRP 
(Material Requirement Planning). Jumlah pemesanan merupakan hasil dari 
banyaknya pesanan yang dilakukan. Pemesanan dilakukan setiap R waktu yang 
telah ditentukan hingga persediaan (project on hand) mencapai atau titik S (up-to-
level). Sehingga kuantitas pemesanan merupakan hasil pengurangan dari nilai S 
dengan stok persediaan (project on hand). Berdasarkan perhitungan MRP maka 
diperoleh data kuantitas pemesanan dan bahan baku yang tersimpan selama satu 
tahun sebagai berikut. 
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Tabel 4. 26 Hasil Perhitungan Biaya Persediaan Tepung A (R,S) System 
Jenis Biaya Biaya Kuantitas Total 
Biaya pemesanan 47.881,17 183,00 8.762.254,26 
Holding cost 335,50 8.153.669,27 2.735.556.038,93 
Pembelian 3.700,00 8.112.965,27 30.017.971.486,25 
Total 32.762.289.779,44 
 
Berikut merupakan rekap hasil perhitungan total biaya persediaan seluruh 
bahan baku menggunakan (R,S) system. 
 
Tabel 4. 27 Total Biaya Persediaan Bahan Baku (R,S) System 
Material Total Biaya Persediaan (Rp) 
Tepung A 32.762.289.779,44 
Tepung B 18.186.831.953,04 
Tepung C 26.542.907.871,94 
Tepung D 8.287.789.214,14 
Tepung E 2.692.423.511,35 
Packaging A 15.440.354.813,88 
Packaging B 36.796.318.010,87 
Packaging C 9.501.812.156,13 
Packaging D 15.827.531.575,32 
 
6. Kebijakan Pengendaliaan Persediaan (R,s,S) System 
Jumlah pemesanan bahan baku dapat ditentukan menggunakan MRP 
(Material Requirement Planning). Jumlah pemesanan merupakan hasil dari 
banyaknya pesanan yang dilakukan. Peninjauan persediaan dilakukan setiap 2 dan 
3 hari. Jika persediaan telah mencapai atau di bawah titik reorder point maka 
dilakukan pemesanan hingga persediaan (project on hand) mencapai atau titik S 
(up-to-level). Sehingga kuantitas pemesanan merupakan hasil pengurangan dari 
nilai S dengan stok persediaan (project on hand). Namun jika pada saat 
peninjauan persediaaan tidak mencapai titik s maka tidak dilakukan pemesanan 
hingga peninjauan selanjutnya. Berdasarkan perhitungan MRP maka berikut 
merupakan data kuantitas pemesanan dan bahan baku yang tersimpan selama satu 
tahun untuk R=2 hari. 
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Tabel 4. 28 Hasil Perhitungan Biaya Persediaan Tepung A (R,s,S) System R = 2 
hari 
Jenis Biaya Biaya Kuantitas Total 
Biaya pemesanan 47.881,17 166,00 7.948.274,36 
Holding cost 335,50 7.697.701,17 2.582.578.742,25 
Pembelian 3.700,00 7.656.997,17 28.330.889.525,83 
Total 30.921.416.542,43 
 
Berikut merupakan rekap hasil perhitungan total biaya persediaan seluruh 
bahan baku menggunakan (R,s,S) system dengan R=2 hari. 
 
Tabel 4. 29 Total Biaya Persediaan Bahan Baku (R,s,S) System R=2 Hari 
Material Total Biaya Persediaan (Rp) 
Tepung A 33.061.847.302,14 
Tepung B 18.255.203.772,51 
Tepung C 26.705.040.530,49 
Tepung D 8.347.865.075,23 
Tepung E 2.709.141.196,72 
Packaging A 15.215.805.901,61 
Packaging B 36.964.522.819,37 
Packaging C 9.561.306.198,42 
Packaging D 15.907.106.471,26 
 
Berikut merupakan total biaya persediaan Tepung A kebijakan (R,s,S) 
system dengan peninjauan persediaan setiap 3 hari. 
 
Tabel 4. 30 Hasil Perhitungan Biaya Persediaan Tepung A (R,s,S) System R = 3 
hari 
Jenis Biaya Biaya Kuantitas Total 
Biaya pemesanan 47.881,17 124,00 5.937.265,18 
Holding cost 335,50 8.095.978,40 2.716.200.754,32 
Pembelian 3.700,00 8.055.274,40 29.804.515.292,32 
Total 32.526.653.311,82 
 
Berikut merupakan rekap hasil perhitungan total biaya persediaan seluruh 
bahan baku menggunakan (R,s,S) system dengan R=2 hari. 
 
 64 
Tabel 4. 31 Total Biaya Persediaan Bahan Baku (R,s,S) System R=3 Hari 
Material Total Biaya Persediaan (Rp) 
Tepung A 32.526.653.311,82 
Tepung B 18.187.578.588,64 
Tepung C 26.619.702.324,74 
Tepung D - 
Tepung E 2.698.858.119,08 
Packaging A 15.820.779.629,61 
Packaging B 36.814.916.712,34 
Packaging C 9.524.948.486,48 
Packaging D 15.845.425.718,17 
 
Tabel 4.31 merupakan rekap total biaya persediaan bahan baku 
menggunakan kebijakan (R,s,S) system dengan R=3 hari. Bahan baku Tepung D 
tidak dapat dilakukan perhitunga menggunakan metode ini karena nilai reorder 




ANALISIS DAN PEMBAHASAN 
 
Pada bab ini akan dijelaskan mengenai analisis dan pembahasan dari 
hasil pengolahan data yang telah dilakukan. Analisis yang dilakukan terdiri dari 
analisis perhitungan bahan baku, analisis kebijakan pengendalian kondisi saat ini, 
analisis kebijakan rekomendasi serta analisis perbandingan kebijakan 
pengendalian persediaan saati ini dan rekomendasi. 
 
5.1 Analisis Perhitungan Kebutuhan Bahan Baku 
Bahan baku dari obat nyamuk bakar terdiri dari Tepung A, Tepung B, 
Tepung C, Tepung D, Tepung E, dan bahan baku penyusun lainnya. Jumlah 
kebutuhan bahan baku tepung ditentukan oleh PT X. Jumlah kebutuhan bahan 
baku penyusun lain ditentukan oleh PT X pusat. Sedangkan jumlah kebutuhan 
bahan baku packaging terdiri dari packaging A, packaging B, Packaging C, dan 
packaging D yang juga ditentukan oleh PT X. 
Kebutuhan bahan baku penyusun obat nyamuk bakar dihitung 
berdasarkan jumlah permintaan obat nyamuk bakar selama satu periode. Hal 
tersebut disebabkan oleh bahan baku yang bersifat dependent terhadap jumlah 
permintaan. Terdapat komposisi material yang dibutuhkan untuk melakukan 
produksi obat nyamuk bakar setiap satu packaging A. Sehingga, jumlah kebutuhan 
bahan baku tidak diramalkan namun dihitung berdasarkan komposisi material per 
packaging A. 
Kebutuhan bahan baku dihitung setiap bulan berdasarkan data 
permintaan. Kebutuhan bahan baku setiap hari diperoleh dari perkalian komposisi 
material dengan jumlah permintaan yang kemudian dibagi dengan jumlah hari 
operasi setiap bulan. Pada setiap bulan, hari operasi produksi berbeda sehingga 
akan berpengaruh pula terhadap kebutuhan setiap hari. Sehingga, hasil kebutuhan 
bulan tersebut diturunkan menjadi kebutuhan harian untuk mengetahui seberapa 
besar bahan baku yang dibutuhkan pada setiap hari untuk melakukan proses 
produksi. 
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5.2 Analisis Kebijakan Kondisi Saat Ini 
PT X menerapkan kebijakan pengendalian persediaan bahan baku dengan 
menggunakan sistem minimum dan maksimum. Perhitungan kuantitas minimum 
atau minimum of quantity (MOQ) berdasarkan rata-rata permintaan dan lead time 
pengadaan bahan baku. Sedangkan kuantitas maksimum bahan baku yang 
dianjurkan yaitu 2.000.000 unit hingga 5.000.000 unit per bahan baku namun nilai 
tersebut tidak cocok digunakan karena melebihi kapasitas gudang yang tersedia. 
Pemesanan akan dilakukan ketika bahan baku hanya dapat 
mengakomodasi untuk beberapa hari produksi yang disebut dengan safety days. 
Pihak planner akan melakukan review pada sistem untuk mengetahui posisi 
persediaan. Namun, pada kenyataannya bahan baku datang setiap hari karena 
untuk meminimalisasi adanya kekurangan stok. Sehingga akan berpengaruh 
terhadap jumlah persediaan yang dapat melebihi kapasitas gudang. Hal tersebut 
juga akan berpengaruh terhadap stok gudang sehingga terdapat beberapa bahan 
baku yang mengalami kelebihan stok yang mencapai 50% lebih. Kelebihan stok 
tersebut akan berpengaruh terhadap biaya penyimpanan bahan baku yang juga 
akan berpengaruh terhadap biaya total persediaan. 
Berdasarkan hasil perhitungan yang telah dilakukan pada bab 
sebelumnya, diperoleh hasil perhitungan untuk Tepung A sebesar 66.509,90 kg 
dengan safety stock sebesar 66.509,90 kg. Nilai tersebut diperoleh dari rata-rata 
permintaan Tepung A per hari dikalikan dengan lead time pengadaan Tepung A. 
Safety stock merupakan perkalian dari rata-rata permintaan dengan safety days. 
Sehingga terdapat kuantitas maksimum yang harus selalu dijaga agar tetap 
mencapai titik tersebut, yaitu 133.019,80 kg. Nilai kuantitas minimum untuk 
Tepung B yaitu 52.431,16 kg, safety stock 52.431,16 kg dan nilai maksimum 
104.862,32 kg. Sedangkan untuk Tepung C adalah sebesar 123.472 kg dengan 
nilai maksimum 246.944,30 kg, Tepung D sebesar 33.983,42 kg dengan nilai 
maksimum 50.974,74 kg dan Tepung E sebesar 6.068,60 kg dengan nilai 
maksimum 12.136,84 kg. 
Perhitungan persediaan untuk packaging sama seperti perhitungan bahan 
baku tepung. Nilai kuantitas minimum diperoleh dari hasil perkalian dengan lead 
time bahan baku. Packaging jenis packaging A diperoleh perhitungan sebesar 
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56.638,60 pieces dengan nilai maksimum 113.277,20 pieces, packaging B sebesar 
6.796.632,12 pieces dengan nilai maksimum 10.194.948,18 pieces, Packaging C 
sebesar 3.398.316,06 pieces dengan nilai maksimum 6.796.632,12 pieces, dan 
packaging D sebanyak 16.122,58 kg dengan nilai maksimum 27.408,39 pieces. 
Namun, berdasarkan observasi yang telah dilakukan, bahan baku yang 
didatangkan melebihi dari perhitungan yang telah ditentukan. Adapula bahan baku 
packaging yang didatangkan kurang dari perhitungan. Hal tersebut disebabkan 
oleh stok pada bulan sebelumnya yang berlebih. 
 
5.3 Analisis Kebijakan Model for Uncertain Demand 
Pemesanan pada kebijakan model for uncertain demand dilakukan ketika 
posisi persediaan mencapai titik reorder point yang diperoleh dari hasil 
penjumlahan antara nilai safety stock dan s (reorder point). Safety stock yang 
diperoleh mempertimbangkan nilai service level dari supplier. Nilai s dipengaruhi 
oleh rata-rata permintaan dan lead time pengadaan bahan baku. Kuantitas 
pemesanan yang dilakukan yaitu tetap sejumlah Q. 
Berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan, nilai reorder point (s) dan 
kuantitas pemesanan (Q) bahan baku Tepung A adalah sebesar 83.885,36 kg dan 
47.938,77 kg. Nilai reorder point (s) dan kuantitas pemesanan (Q) bahan baku 
Tepung B yang diperoleh adalah sebesar 66.128,61 kg dan 45.077,98 kg. Nilai 
reorder point (s) dan kuantitas pemesanan (Q) bahan baku Tepung C adalah 
sebesar 144.589,08 kg dan 37.634,09 kg. Nilai reorder point (s) dan kuantitas 
pemesanan (Q) bahan baku Tepung D adalah sebesar 38.092,86 kg dan 3.346,64 
kg. Bahan baku Tepung E memiliki nilai reorder point (s) dan kuantitas 
pemesanan (Q) sebesar 7.653,77 kg dan 4.562,85 kg. 
Sedangkan untuk bahan baku packaging jenis packaging A, nilai reorder 
point (s) dan kuantitas pemesanan (Q) sebesar 66.325,26 pieces dan 28.750,35 
pieces. Pada bahan baku packaging jenis packaging B, nilai reorder point (s) dan 
kuantitas pemesanan (Q) sebesar 7.618.572,77 pieces dan 809.640,57 pieces. 
Nilai reorder point (s) dan kuantitas pemesanan (Q) bahan baku Packaging C 
adalah sebesar 3.979.515,86 pieces dan 1.101.623,51 pieces. Bahan baku 
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packaging D memiliki nilai reorder point (s) dan kuantitas pemesanan (Q) sebesar 
17.454,52 kg dan 945,72 kg. 
 
5.4 Analisis Kebijakan (s,S) System 
Kebijakan pengendalian persediaan (s,S) system digunakan untuk 
mengurangi kemungkinan terjadinya kelebihan stok yang dapat berpengaruh 
terhadap besarnya total biaya persediaan.Pemesanan pada kebijakan pengendalian 
persediaan (s,S) system akan dilakukan ketika posisi persediaan mencapai atau di 
bawah titik reorder point (s). Pemesanan sistem ini bertujuan untuk menjaga atau 
menaikkan posisi persediaan hingga mencapai level S. Sehingga kuantitas 
pemesanan pada sistem ini bervariasi hingga persediaan mencapai level S.  
Nilai S dipengaruhi oleh nilai s dan kuantitas pemesanan (Q). Nilai 
reorder point (s) tersebut dipengaruhi oleh rata-rata permintaan selama lead time 
dan nilai dari safety stock. Nilai safety stock diperoleh berdasarkan standar deviasi 
permintaan selama lead time dan nilai safety factor yang diperoleh dari hasil 
interpolasi pada tabel safety factor. 
Berdasarkan hasil perhitungan pada Bab 4, nilai reorder point (s) dan 
level maksimum (S) bahan baku Tepung A adalah sebesar 83.952,71 kg dan 
131.891,48 kg. Nilai reorder point (s) dan level maksimum (S) bahan baku 
Tepung B yang diperoleh adalah sebesar 65.438,43 kg dan 110.516,40 kg. Nilai 
reorder point (s) dan level maksimum (S) bahan baku Tepung C adalah sebesar 
144.589,08 kg dan 182.223,17 kg. Nilai reorder point (s) dan level maksimum (S) 
bahan baku Tepung D adalah sebesar 38.491,09 kg dan 41.837,73 kg. Bahan baku 
Tepung E memiliki nilai reorder point (s) dan level maksimum (S) sebesar 
7.604,62 kg dan 12.167,46 kg. 
Sedangkan untuk bahan baku packaging jenis packaging A, nilai reorder 
point (s) dan level maksimum (S) sebesar 65.499,27 pieces dan 94.249,62 pieces. 
Pada bahan baku packaging jenis packaging B, nilai reorder point (s) dan level 
maksimum (S) sebesar 7.653.616,75 pieces dan 8.463.257,32 pieces. Nilai 
reorder point (s) dan level maksimum (S) bahan baku Packaging C adalah sebesar 
3.938.967,04 pieces dan 5.040.590,55 pieces. Bahan baku packaging D memiliki 
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nilai reorder point (s) dan level maksimum (S) sebesar 17.418,38 kg dan 
18.364,10 kg. 
 
5.5 Analisis Kebijakan (s,Q) System 
Pemesanan pada kebijakan (s,Q) system dilakukan ketika posisi 
persediaan mencapai titik s (reorder point). Kuantitas pemesanan yaitu tetap 
sejumlah Q. Nilai Q optimum diperoleh dengan cara beberapa kali iterasi hingga 
nilai perkurangan Qbaru dengan Qlama kurang dari toleransi konvergensi yaitu 
0,05. Ketika hasil pengurangan antara Qbaru dengan Qlama kurang dari toleransi 
konvergensi maka dilakukan perhitungan nilai reorder point. 
Berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan, nilai Q dan s seluruh 
bahan baku diperoleh setelah dilakukan iterasi sebanyak tiga kali, kecuali 
packaging D yang diperoleh setelah iterasi sebanyak empat kali. Nilai reorder 
point (s) dan kuantitas pemesanan (Q) bahan baku Tepung A adalah sebesar 
80.248,64 kg dan 50.468,02 kg. Nilai reorder point (s) dan kuantitas pemesanan 
(Q) bahan baku Tepung B yang diperoleh adalah sebesar 65.066,79 kg dan 
45.832,51 kg. Nilai reorder point (s) dan kuantitas pemesanan (Q) bahan baku 
Tepung C adalah sebesar 138.041,19 kg dan 39.411,42 kg. Nilai reorder point (s) 
dan kuantitas pemesanan (Q) bahan baku Tepung D adalah sebesar 36.850,40 kg 
dan 3.772,10 kg. Bahan baku Tepung E memiliki nilai reorder point (s) dan 
kuantitas pemesanan (Q) sebesar 7.254,36 kg dan 4.806,63 kg. 
Sedangkan untuk bahan baku packaging jenis packaging A, nilai reorder 
point (s) dan kuantitas pemesanan (Q) sebesar 63.359,19 pieces dan 30.275,10 
pieces. Pada bahan baku packaging jenis packaging B, nilai reorder point (s) dan 
kuantitas pemesanan (Q) sebesar 7.468.839,39 pieces dan 930.604,37 pieces. 
Nilai reorder point (s) dan kuantitas pemesanan (Q) bahan baku Packaging C 
adalah sebesar 3.968.252,30 pieces dan 1.163.429,24 pieces. Bahan baku 
packaging D memiliki nilai reorder point (s) dan kuantitas pemesanan (Q) sebesar 
17.118,96 kg dan 1.162,30 kg. 
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5.6 Analisis Kebijakan (R,S) System 
Pada kebijakan pengendalian persediaan (R,S) system, pemesanan 
dilakukan pada saat peninjauan persediaan setiap R waktu. Pemesanan dilakukan 
untuk meningkatkan tingkat persediaan hingga mencapai level S. Sehingga pada 
sistem ini dilakukan perhitungan nilai R (waktu peninjauan) dan S (level 
maksimum). 
Perhitungan waktu peninjauan (R) dipengaruhi oleh biaya pemesanan, 
jumlah kebutuhan bahan baku, dan biaya penyimpanan. Nilai S diperoleh 
berdasarkan nilai rata-rata permintaan selama lead time dan R, standar deviasi 
selama lead time dan R, serta safety factor. Nilai safety factor diperoleh dari hasil 
interpolasi pada tabel safety factor. 
Berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan, nilai R untuk bahan baku 
Tepung A adalah 2 hari dengan  level maksimum (S) sebesar 129.021,19 kg. Nilai 
R bahan baku Tepung B adalah 3 hari dan level maksimum (S) sebesar 
125.539,66 kg. Nilai R bahan baku Tepung C adalah 2 hari dengan level 
maksimum (S) sebesar 173.506,31 kg. Bahan baku Tepung D memiliki nilai R 1 
hari dengan level maksimum (S) sebesar 39.213,52 kg. Bahan baku Tepung E 
memiliki waktu peninjauan R setiap 2 hari dan level maksimum (S) sebesar 
11.708,54 kg. 
Sedangkan untuk bahan baku packaging jenis packaging A, nilai R 
adalah 4 hari dan level maksimum (S) sebesar 97.334,09 pieces. Pada bahan baku 
packaging jenis packaging B, penijauan dilakukan setiap 2 hari dengan level 
maksimum (S)  sebesar 8.479.387,81 pieces. Waktu peninjauan bahan baku 
Packaging C adalah setiap 2 hari dan level maksimum (S) sebesar 5.028.282,14 
pieces. Bahan baku packaging D memiliki memiliki waktu peninjauan setiap 2 
hari dengan level maksimum (S) sebesar 18.247,80 kg. Masing-masing level 
maksimum tersebut tidak melebihi kapasitas gudang yang tersedia. 
 
5.7 Analisis Kebijakan (R,s,S) System 
Kebijakan pengendalian persediaan (R,s,S) system merupakan kombinasi 
dari (R,S) dan (s,S) system. Peninjauan persediaan akan dilakukan setiap R waktu. 
Jika pada saat peninjuan dilakukan, posisi perediaan mencapai atau di bawah 
 71 
reorder point maka akan dilakukan pemesanan hingga mencapai level S. 
Sebaliknya, jika saat peninjauan dilakukan namun posisi persediaan belum 
mencapai reorder point maka pemesanan dilakukan pada peninjuaan berikutnya. 
Periode peninjauan yang digunakan pada kebijakan ini adalah 2 hari dan 
3 hari. Karena memiliki jangka waktu peninjauan yang lebih lama maka saat R=3 
nilai maksimum lebih besar dari R=2. Nilai maksimum tersebut tidak melebihi 
kapasitas gudang yang tersedia. 
Nilai level maksimum pada saat R=2 hari untuk masing-masing bahan 
baku adalah 176.699,13 kg untuk Tepung A, 148.844,31 kg untuk Tepung B, 
212.625,32 kg Tepung C, 45.351,91 untuk Tepung D, dan 16.223,79 untuk 
Tepung E. Pada packaging A, level maksimum yaitu 109.319,56 pcs, packaging B 
sebesar 9.312.868,84 pcs, Packaging C sebesar 6.119.688,30 pcs, dan packaging 
D sebesar 19.220,18 kg. Sedangkan pada saat R=3 hari, level maksimum Tepung 
A yaitu 200.578,56 kg, Tepung B sebesar 167.884,86 kg, Tepung C 231.142,73 
kg dan Tepung E sebesar 18.394,24. Peninjauan Tepung D tidak dapat dilakukan 
setiap tiga hari karena akan berdampak pada banyaknya stok yang kurang 
(stockout). Sedangkan untuk packaging,  level maksimum packaging A yaitu 
101.216,40 pcs, packaging B sebesar 9.739.553,20 pcs, Packaging C sebesar 
6.266.844,42 pcs, dan packaging D sebesar 19.634,71 kg. 
 
5.8 Analisis Perbandingan Total Biaya Persediaan Saat Ini dan 
Rekomendasi 
Total biaya persediaan terdiri dari komponen biaya pembelian, biaya 
pemesanan, biaya penyimpanan dan biaya kekurangan. Besarnya biaya pembelian 
dipengaruhi oleh kuantitas pemesanan bahan baku yang dibeli. Biaya pemesanan 
dipengaruhi oleh frekuensi pemesanan yang dilakukan. Biaya penyimpanan 
dipengaruhi oleh jumlah bahan baku yang tersimpan di gudang. Sedangkan biaya 
kekurangan dipengaruhi oleh jumlah bahan baku yang mengalami kekurangan. 
Pada seluruh kebijakan, besar biaya kekurangan tidak digunakan karena tidak 
terdapat bahan baku yang mengalami kekurangan. Ketersediaan bahan baku selalu 
dijaga agar tidak terjadi kekurangan stok. Berikut merupakan perbandingan total 
biaya persediaan untuk selauruh kebijakan pengendalian persediaan bahan baku. 
 72 
Tabel 5. 1 Perbandingan Total Biaya Persediaan Seluruh Kebijakan Pengendalian Persediaan Bahan Baku dalam Rupiah 
Material Kondisi saat ini 
Model Uncertain 
Demand 
(s,S) System (s,Q) System (R,S )System 
(R,s,S) System 
2 3 
Tepung A 32.559.235.876,14 32.715.965.028,35 32.581.459.909,38 32.811.218.130,19 32.762.289.779,44 33.061.847.302,14 32.526.653.311,82 
Tepung B 18.187.836.093,69 18.045.303.972,42 18.024.515.663,36 18.086.983.019,75 18.186.831.953,04 18.255.203.772,51 18.187.578.588,64 
Tepung C 26.439.210.218,28 26.433.223.064,33 26.388.465.783,02 26.534.453.480,56 26.542.907.871,94 26.705.040.530,49 26.619.702.324,74 
Tepung D 8.397.661.263,82 8.283.028.779,50 8.240.692.104,53 8.277.622.710,03 8.287.789.214,14 8.347.865.075,23 - 
Tepung E 2.675.592.635,32 2.681.000.970,20 2.664.665.962,66 2.681.205.717,27 2.692.423.511,35 2.709.141.196,72 2.698.858.119,08 
Total 88.259.536.087,24 88.158.521.814,80 87.899.799.422,95 88.391.483.057,79 88.472.242.329,92 89.079.097.877,09 80.032.792.344,28 
Packaging A 15.706.202.061,99 15.275.788.608,60 15.693.132.853,85 15.758.608.875,61 15.440.354.813,88 15.215.805.901,61 15.820.779.629,61 
Packaging B 36.959.528.031,41 36.698.290.173,26 36.666.367.616,85 36.907.089.538,51 36.796.318.010,87 36.964.522.819,37 36.814.916.712,34 
Packaging C 9.485.621.367,65 9.483.221.799,96 9.482.580.263,01 9.504.625.102,60 9.501.812.156,13 9.561.306.198,42 9.524.948.486,48 
Packaging D 16.541.118.519,97 15.802.839.986,34 15.704.918.340,45 15.768.059.626,16 15.827.531.575,32 15.907.106.471,26 15.845.425.718,17 
Total 78.692.469.981,02 77.260.140.568,16 77.546.999.074,16 77.938.383.142,89 77.566.016.556,20 77.648.741.390,66 78.006.070.546,60 
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Tabel 5.1 di atas merupakan rekap perbandingan hasil total biaya 
persediaan untuk kebijakan kondisi saat ini, model for uncertain demand, (s,S) 
system, (s,Q) system, (R,S) system, dan (R,s,S) system. Dari hasil perhitungan, 
Tepung A memiliki total biaya minimum pada kebijakan (R,s,S) system R=3 hari 
yaitu sebesar Rp 32.559.235.876,14 yang lebih rendah sebesar 0,1% dari 
kebijakan saat ini. pada Tepung B, total biaya minimum yaitu kebijakan (s,S) 
system sebesar Rp 18.024.515.663,36 yang turun sebesar 0,9% dari kebijakan saat 
ini. Kebijakan persediaan (s,S) system dapat menurunkan total biaya persediaan 
Tepung C sebesar 0,2% menjadi Rp 26.388.465.783,02. Tepung D memiliki total 
biaya persediaan minimum menggunakan kebijakan (s,S) yaitu sebesar Rp 
8.240.692.104,53 yang lebih rendah 1,9% dari kebijakan saat ini. pada bahan baku 
Tepung E, total biaya minimum yaitu menggunakan kebijakan (s,S) system 
sebesar Rp 2.664.665.962,66 yang turun sebesar 0,4% dari kebijakan saat ini. 
Sedangkan untuk material packaging, packaging A memiliki total biaya 
persediaan minimum sebesar Rp 15.215.805.901,61 menggunakan kebijakan 
(R,s,S) system saat review 2 hari dimana biaya tersebut menurun sebesar 3,1 % 
dari kebijakan semula. Total biaya minimum pada packaging B yaitu Rp 
36.666.367.616,85 menggunakan metode (s,S) system. Biaya tersebut lebih rendah 
dari kebijakan saat ini sebesar 0,8%. Kebijakan (s,S) system juga dapat 
menurunkan total biaya persedian Packaging C menjadi Rp 9.482.580.263,01 
yang turun sebesar 0,03% dari kebijakan saat ini. Sedangkan total biaya 
persediaan minimum Packaging C yaitu Rp 15.704.918.340,45 menggunakan 
kebijakan (s,S) system. Biaya tersebut turun sebesar 5,1% dari kebijakan semula. 
Sebagian besar yang bahan baku memiliki total biaya minimum 
dihasilkan oleh kebijakan (s,S) system. Hal tersebut disebabkan oleh (s,S) system 
berfungsi untuk membatasi persediaan bahan baku agar tidak overstock. Sehingga 
akan berpengaruh pula terhadap total biaya persediaan. Namun, jika menggunakan 
satu metode untuk seluruh bahan baku tepung dan packaging maka metode yang 
sesuai digunakan untuk perusahaan berdasarkan total biaya persediaan minimum 
yaitu (s,S) system untuk tepung dan model for uncertain demand dengan 
berdasarkan service level untuk packaging. Total penghematan yang diperoleh 
dari kebijakan saat ini dengan kebijakan (s,S) system pada bahan baku tepung 
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yaitu Rp 359.736.664,29 atau sebesar 0,41%. Sedangkan untuk material 
packaging menggunakan model for uncertain demand diperoleh penghematan 




KESIMPULAN DAN SARAN 
 
Pada bab ini akan dijelaskan mengenai kesimpulan dan saran dari 
penelitian tugas akhir. Kesimpulan menjawab dari tujuan penelitian tugas akhir. 
Sedangkan saran diberikan penulis untuk pertimbangan penelitian selanjutnya. 
 
6.1 Kesimpulan 
Berdasarkan tujuan dari penelitian beserta pengolahan data yang telah 
dilakukan maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut. 
1. Kebijakan pengendalian persediaan bahan baku yang digunakan oleh 
perusahaan yaitu sistem minimum dan maksimum. Pemesanan dilakukan 
ketika persediaan bahan baku dapat mengakomodasi untuk kebutuhan 
beberapa hari tertentu tergantung titik persediaan yang ditentukan. 
Perhitungan dilakukan berdasarkan rata-rata permintaan, safety days dan lead 
time pengadaan bahan baku. 
2. Berdasarkan hasil perhitungan, kebijakan dengan total biaya persediaan 
minimum yaitu (R,s,S) system R=3 hari untuk Tepung A, (R,s,S) system R=2 
hari untuk packaging A, dan (s,S) system untuk Tepung B, Tepung C, Tepung 
D, Tepung E, packaging B, packaging C, dan packaging D. Namun 
berdasarkan total biaya persediaan masing-masing metode, kebijakan yang 
sesuai perusahaan berdasarkan total biaya persediaan minimum untuk 
keseluruhan bahan baku tepung yaitu (s,S) system dan packaging yaitu model 
for uncertain demand yang dipengaruhi oleh service level. 
3. Tepung A memiliki total biaya minimum pada kebijakan (R,s,S) system R=3 
hari yaitu sebesar Rp 32.559.235.876,14 yang lebih rendah sebesar 0,1% dari 
kebijakan saat ini. Tepung B, total biaya minimum yaitu kebijakan (s,S) 
system sebesar Rp 18.024.515.663,36 yang turun sebesar 0,9% dari kebijakan 
saat ini. Tepung C memiliki total biaya persediaan minimum sebesar Rp 
26.388.465.783,02 menggunakan kebijakan persediaan (s,S) system. Biaya 
tersebut lebih rendah 0,2% dari kebijakan semula. Tepung D memiliki total 
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biaya persediaan minimum menggunakan kebijakan (s,S) yaitu sebesar Rp 
8.240.692.104,53 yang lebih rendah 1,9% dari kebijakan saat ini. Pada bahan 
baku Tepung E, total biaya minimum yaitu menggunakan kebijakan (s,S) 
system sebesar Rp 2.664.665.962,66 yang turun sebesar 0,4% dari kebijakan 
saat ini. Packaging A memiliki total biaya persediaan minimum sebesar Rp 
15.215.805.901,61 menggunakan kebijakan (R,s,S) system saat review 2 hari 
dimana biaya tersebut menurun sebesar 3,1 % dari kebijakan semula. 
Packaging B memiliki total biaya minimum sebesar Rp 36.666.367.616,85 
menggunakan metode (s,S) system. Biaya tersebut lebih rendah dari kebijakan 
saat ini sebesar 0,8%. Total biaya persedian packaging C yaitu  Rp 
9.482.580.263,01 yang turun sebesar 0,03% dari kebijakan saat ini. Kebijakan 
yang digunakan yaitu (s,S) system. Total biaya persediaan minimum 
Packaging C yaitu Rp 15.704.918.340,45 menggunakan kebijakan (s,S) 
system. Biaya tersebut turun sebesar 5,1% dari kebijakan semula. Namun, jika 
menggunakan satu metode untuk seluruh bahan baku tepung dan packaging 
maka metode yang sesuai digunakan untuk perusahaan berdasarkan total 
biaya persediaan minimum yaitu (s,S) system untuk tepung dan model for 
uncertain demand dengan berdasarkan service level untuk packaging. Total 
penghematan yang diperoleh dari kebijakan saat ini dengan kebijakan (s,S) 
system pada bahan baku tepung yaitu Rp 359.736.664,29 atau sebesar 0,41%. 
Sedangkan untuk material packaging menggunakan model for uncertain 
demand diperoleh penghematan sebesar Rp 1.432.329.412,86 atau sebanyak 
1,82% dari total biaya saat ini. 
 
6.2 Saran 
Saran yang dapat dijadikan sebagai pertimbangan penelitian selanjutnya 
maupun bagi perusahaan yaitu sebagai berikut. 
 
6.2.1 Bagi Perusahaan 
Saran yang dapat diberikan kepada perusahaan adalah sebagai berikut. 
1. Perusahaan sebaiknya mempertimbangkan segala komponen biaya dalam 
melakukan pengendalian persediaan bahan baku. 
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6.2.2 Bagi Penelitian Selanjutnya 
Berikut merupakan saran yang dapat dipertimbangkan untuk penelitian 
selanjutnya. 
1. Penelitian selanjutnya sebaiknya melibatkan karakteristik dan sudut pandang 
supplier karena supplier memiliki peran penting dalam pengendalian 
persediaan bahan baku. 
2. Perlu mempertimbangkan adanya lead time, service level dan biaya yang 
berubah-ubah (uncertain) agar dapat merepresentasikan kondisi nyata 
perusahaan. 
3. Perlu mempertimbangkan variabel yang berbeda-beda agar dapat 
merepresentasikan kondisi nyata dari persediaan bahan baku. 
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Lampiran A: Tabel Safety Factor 
K F(K) F'(K) E(K) 
0,0 0,5 0,5 0,3989 
0,1 0,5398 0,4602 0,3509 
0,2 0,5793 0,4207 0,3069 
0,3 0,6179 0,3821 0,2668 
0,4 0,6554 0,3446 0,2304 
0,5 0,6915 0,3085 0,1978 
0,6 0,7257 0,2743 0,1678 
0,7 0,758 0,242 0,1429 
0,8 0,7881 0,2119 0,1202 
0,9 0,8159 0,1841 0,1004 
1,0 0,8413 0,1587 0,0833 
1,1 0,8643 0,1357 0,0686 
1,2 0,8849 0,1151 0,0561 
1,3 0,9032 0,0968 0,0455 
1,4 0,9192 0,0808 0,0367 
1,5 0,9332 0,0668 0,0293 
1,6 0,9452 0,0548 0,0232 
1,7 0,9554 0,0446 0,0183 
1,8 0,9641 0,0359 0,0143 
1,9 0,9713 0,0287 0,0111 
2,0 0,9772 0,0228 0,0085 
2,1 0,9821 0,0179 0,0065 
2,2 0,9861 0,0139 0,0049 
2,3 0,9893 0,0107 0,0037 
2,4 0,9918 0,0082 0,0027 
2,5 0,9938 0,0062 0,002 
2,6 0,9953 0,0047 0,0015 
2,7 0,9965 0,0035 0,0011 
2,8 0,9974 0,0026 0,0008 
2,9 0,9981 0,0019 0,0005 
3,0 0,9984 0,0016 0,0004 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           











11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 115.960,55 103.237,80 90.515,05 77.792,30 65.069,55 120.297,05 107.574,30 94.851,55 82.128,80 69.406,05 56.683,30 
Order 
    
67.950,25 





22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
          
Project Ond Hand 115.960,55 103.237,80 90.515,05 77.792,30 65.069,55 120.297,05 107.574,30 94.851,55 82.128,80 69.406,05 
Order 
    
67.950,25 





1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
          




   
72.000,00 






1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 
121.727,8
7 
99.660,81 77.593,75 55.526,70 105.459,64 83.392,59 61.325,53 110.952,74 88.885,69 66.818,63 44.751,58 
Order 









11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
         













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           











22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
          














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
         













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 109.392,52 90.702,43 72.012,34 53.322,25 106.632,17 87.942,08 69.251,99 50.561,90 103.871,81 85.181,73 66.491,64 
Order 
   
72.000,00 








11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 114.329,71 95.639,62 76.949,54 58.259,45 111.569,36 92.879,27 74.189,18 55.499,10 108.809,01 90.118,92 71.428,83 
Order 
   
72.000,00 
   
72.000,00 




22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
          
Project Ond Hand 52.738,74 106.048,66 87.358,57 68.668,48 49.978,39 103.288,30 84.598,22 65.908,13 114.329,71 95.639,62 
Order 72.000,00 









1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
- 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 95.639,62 95.639,62 71.178,93 46.718,24 94.257,55 69.796,86 45.336,17 92.875,48 68.414,79 43.954,10 91.493,41 
Order 










11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 0 
Scheduled Receipt 
          













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
        













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 133.019,80 113.139,03 93.258,26 73.377,49 53.496,73 105.615,96 85.735,19 65.854,42 113.139,03 93.258,26 73.377,49 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt 
           











22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19880,77 
Scheduled Receipt 
          
Project Ond Hand 113.139,03 93.258,26 73.377,49 53.496,73 105.615,96 85.735,19 65.854,42 113.139,03 93.258,26 73.377,49 
Order 









1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
         













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 105.617,70 81.313,56 57.009,43 104.705,30 80.401,16 56.097,03 103.792,90 79.488,77 55.184,63 102.880,50 78.576,37 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24304,13267 
Scheduled Receipt 
          













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           














11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
         













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           






   
50.891,00 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 81.180,09 119.348,34 106.625,59 93.902,84 81.180,09 119.348,34 106.625,59 93.902,84 81.180,09 119.348,34 106.625,59 
Order 50.891,00 
   
50.891,00 






22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
          




   
50.891,00 






1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 132.071,09 113.130,10 94.189,10 75.248,11 113.130,10 94.189,10 75.248,11 113.130,10 94.189,10 75.248,11 113.130,10 
Order 










11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
          













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
         













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
          














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 132.071,09 108.443,81 84.816,53 61.189,24 108.443,81 84.816,53 61.189,25 108.443,81 84.816,53 61.189,25 108.443,81 
Order 










11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
         












1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 132.071,09 113.381,00 94.690,92 76.000,83 113.381,00 94.690,92 76.000,83 113.381,00 94.690,92 76.000,83 113.381,00 
Order 











11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
          













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
- 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 113.381,00 113.381,00 88.920,31 64.459,62 107.610,40 83.149,71 107.610,40 83.149,71 107.610,40 83.149,71 107.610,40 
Order 












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 0 
Scheduled Receipt 
          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           














22 23 24 25 26 27 28 29 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
        













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 132.071,09 112.190,32 92.309,56 72.428,79 112.190,32 92.309,56 72.428,79 112.190,32 92.309,56 72.428,79 112.190,32 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19880,76859 
Scheduled Receipt 
          













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
         














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 132.071,09 107.766,96 83.462,83 107.766,96 83.462,83 107.766,96 83.462,83 107.766,96 83.462,83 107.766,96 83.462,83 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt 
           

















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24304,13267 
Scheduled Receipt 
          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
         

















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           




   
50.468,02 





22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
          
Project Ond Hand 114.079,61 101.356,86 88.634,11 75.911,36 113.656,63 100.933,88 88.211,13 75.488,38 113.233,65 100.510,89 
Order 
   
50.468,02 







1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           













11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           














22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
          














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           














11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           














22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
         














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
          
















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           














22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
         













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
          













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
- 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 109.988,99 109.988,99 85.528,30 61.067,61 87.074,94 62.614,25 88.621,57 64.160,88 90.168,21 65.707,52 91.714,84 
Order 












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 0 
Scheduled Receipt 
          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
        














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 80.996,96 61.116,19 91.703,44 71.822,67 102.409,92 82.529,15 62.648,39 93.235,63 73.354,87 103.942,11 84.061,35 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19880,76859 
Scheduled Receipt 
          














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           














22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
         














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 106.202,50 81.898,36 57.594,23 83.758,12 59.453,98 85.617,87 61.313,74 87.477,62 63.173,49 89.337,37 65.033,24 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt 
           

















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24304,13267 
Scheduled Receipt 
          














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           














11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           














22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
         















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
          
















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
         















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
          

















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
         














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
- 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           

















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 0 
Scheduled Receipt 
          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
        















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 129.021,19 109.140,42 109.140,42 89.259,65 109.140,42 89.259,65 109.140,42 89.259,65 109.140,42 89.259,65 109.140,42 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19880,77 
Scheduled Receipt 
          
















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
         














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 129.021,19 104.717,06 80.412,92 104.717,06 80.412,92 104.717,06 80.412,92 104.717,06 80.412,92 104.717,06 80.412,92 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt 
           

















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 




          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
         

















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
          
















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 
 
18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
         















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
          

















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
         














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           
















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
- 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           

















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 0 
Scheduled Receipt 
          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 176.699,13 153.172,63 129.646,13 106.119,63 153.172,63 129.646,13 153.172,63 129.646,13 153.172,63 129.646,13 153.172,63 
Order 












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
        















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 176.699,13 156.818,36 136.937,59 156.818,36 136.937,59 156.818,36 136.937,59 156.818,36 136.937,59 156.818,36 136.937,59 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19880,77 
Scheduled Receipt 
          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           

















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
         















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 149.297,02 124.992,89 152.394,99 128.090,86 152.394,99 128.090,86 152.394,99 128.090,86 152.394,99 128.090,86 152.394,99 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24304,13267 
Scheduled Receipt 
          
















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
         
















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           













11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
          













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           













11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
          












1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 200.578,56 178.511,51 156.444,45 134.377,40 178.511,51 156.444,45 134.377,40 178.511,51 156.444,45 134.377,40 178.511,51 
Order 










11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           














22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
         












1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 200.578,56 176.915,68 153.252,80 129.589,92 176.915,68 153.252,80 129.589,92 176.915,68 153.252,80 129.589,92 176.915,68 
Order 










11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
          














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
         













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           













11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
          














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
- 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 200.578,56 200.578,56 176.117,87 151.657,18 176.117,87 151.657,18 127.196,49 174.735,80 150.275,11 125.814,42 173.353,73 
Order 










11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           














22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 0 
Scheduled Receipt 
          













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           











22 23 24 25 26 27 28 29 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
        












1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 200.578,56 180.697,80 160.817,03 140.936,26 180.697,80 160.817,03 140.936,26 180.697,80 160.817,03 140.936,26 180.697,80 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 




          













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           













11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
         













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 78.634,66 54.330,52 30.026,39 77.722,26 53.418,13 29.113,99 76.809,86 52.505,73 28.201,59 75.897,46 51.593,33 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24304,13267 
Scheduled Receipt 
          













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           













11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           












22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
         













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
           




   
47.938,77 






22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 12.722,75 
Scheduled Receipt 
          




   
47.938,77 






1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 125.686,44 106.745,44 87.804,45 68.863,45 97.861,23 78.920,23 107.918,01 88.977,01 70.036,02 99.033,80 80.092,80 
Order 











11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
           













22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 18.940,99 
Scheduled Receipt 
          














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           














11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 22.067,06 
Scheduled Receipt 
         














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           














11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 23.662,88 
Scheduled Receipt 
          

















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 23.627,28 
Scheduled Receipt 
         














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           














11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
           














22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 18.690,09 
Scheduled Receipt 
          














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
- 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 114.579,75 114.579,75 90.119,05 65.658,36 89.136,44 64.675,75 88.153,83 63.693,14 87.171,22 62.710,53 86.188,61 
Order 












11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 24.460,69 0 
Scheduled Receipt 
          















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 
Gross Requirement 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 23.526,50 
Scheduled Receipt 
        















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 113.175,57 93.294,80 121.352,80 101.472,03 81.591,26 109.649,27 89.768,50 69.887,73 97.945,73 78.064,96 106.122,96 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 
Scheduled Receipt 
           















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19.880,77 19880,77 
Scheduled Receipt 
          














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           















11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
           
Project Ond Hand 58.346,45 78.883,11 99.419,78 72.017,67 92.554,34 65.152,23 85.688,90 58.286,79 78.823,46 99.360,12 71.958,02 












22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 27.402,10 
Scheduled Receipt 
         














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt            
Project Ond Hand 112.971,69 88.667,56 64.363,43 87.998,06 63.693,93 87.328,57 63.024,44 86.659,07 62.354,94 85.989,58 61.685,44 
Order 
 




11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 
Scheduled Receipt 
           
















22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Gross Requirement 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24.304,13 24304,13267 
Scheduled Receipt 
          
















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Gross Requirement 
 
26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           














11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
           














22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Gross Requirement 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 26.754,35 
Scheduled Receipt 
         













Penulis, bernama lengkap Imro’atun Nurul 
Azizah, lahir pada tanggal 25 Januari 1995 di Nganjuk, 
Jawa Timur. Penulis merupakan anak keempat dari 
empat bersaudara. Penulis menempuh jenjang 
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Teknologi Sepuluh Nopember Surabaya. Selama menempuh pendidikan S-1 di 
Jurusan Teknik Industri ITS Surabaya, penulis aktif dalam kegiatan organisasi dan 
kepanitiaan. Penulis juga aktif dalam kegiatan pelatihan antara lain LKMM 
(Latihan Kepemimpinan Manajemen Mahasiswa) pra-Tingkat Dasar dan PKTI 
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